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11917. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  22  moî  1840, 
Au  sieur  Harcescheau  (Armand Jean-Baptiste),  à  Paris, 

Pour  une  locomotive  dite  spontanée,  propre  à  transporter,  avec  telle  rapidité 
qui  sera  requise,  les  voyageurs,  les  marchandises,  et  toute  espèce  de  volumes 
lourds  ou  légers,  sur  tout  chemin  carrossable,  et  même  à  hisser  des  fardeaux 
le  long  d*escarpements  fort  roides,  comme  aussi  à  remplacer  les  grues  ordi- 
naires coibme  moyen  d'élever  les  fardeaux. 


Cette  locomotive  consiste  en  un  train  de  voiture  ou  haquet  à  quatre  roues 
composé  de  tuyaux  creux  en  bois  ou  en  métal  léger,  et  sur  lequel  pourront  » 
au  besoin,  être  chargés  des  vases  contenant  de  Teau. 

87.  « 


Ces  derniers  et  chaque  tuyau  sont  nounis  de  soupapes  ou  Je  robinets  de  dé- 
charge. 

Les  tuyaux  sont,  en  outre,  armés  8e  robinets  de  communication. 

Les  quatre  roues  sont  creuses  et  propres  à  recevoir  l'eau,  et  elles  ont  égale- 
lement  dés  soupapes  ou  robinets  de  décharge,  et  des  robinets  destinés  soit  à 
isoler  à  volonté  les  capacités  des  rayons,  soit  à  diviser  Tanneau  de  la  roue  en 
ply^^i^B  segments. 

i(iuelfi[u^s  petits  leviers  aicfeni  le  ^ouckicteur  à  varier  à  "vélonlé  les  incfinai- 
sons  respectives  des  diverses  parties  entre  elles,  et  avec  le  plan  de  la  route  et, 
partant,  la  situation  des  centres  de  gravité;  chaque  locomotive  est  munie  d'une 
gaiTe  suspendue,  par  une  corde,  à  un  anneau,  et  destinée  à  Tancrer  sur  les 
points  de  retenue  qu'offi*'una  le  papoours. 

Le  volume  et  la  capacité  de  la  locomotive  et  de  chaque  partie  constituante 
soiH  déterminés  par  la  proportion  d'eau  nécessaire,  d'après  les  circonstances 
locales,  pour  produire  un  effort  donné. 

Cet  effort,  comme  on  le  sait,  varie  suivant  une  loi  particulière,  suivant  que 
les  voitures  ont  ou  à  descendre  un  plan  incliné  ou  à  le  moDl^r»  o.u  à  suivre  un 
plan  horizontal. 

Dans  le  dernier  cas,  il  faut  une  pj^iAS^çe  égale  au  produit  de  la  vitesse  par 
une  force  dont  la  quantité  peut,  le  plus  souvent,  suivant  des  expériences  faites 
en  Angleterre,  être  estimée  à  un  quatre-vingtième  du  poids  des  voitures  pesantes 
quand  elles  roulent  sur  des  rails  parfaitement  nivelés,  mais  qu'on  détermine, 
au  surplus,  pour  chaque  chemin,  par  un  moyen  fort  simple. 

Dans  le  cas  d'une  pente  à  gravir,  il  faut  ajouter  à  ce  produit  un  effort  pro- 
portionnel au  rapport  de  la  hauteur  à  la  longueur  du  plan. 

Enfin,  si  la.  voiture  doit  dssceqdre  MM  pento,  il  a  s  sxawioer  si  l'ioclinaison 
est  suffisante  pour  que  les  voitures  portent  d'elles-mêmes,  ou  si  elle  ne  l'est 

m- 

Danç  la  première  hypothèse ,  elles  suivront  la  loi  d'accélération  des  coups 
graves,  moins  leur  vitesse,  qui  sera  celle  d'un  corps  tombant  librement,  comme 
la  hauteur  est  la  longueur  du  plan  à  parcourir. 

Si  elles  sont  sollicitées  en  même  temps  par  quelque  puissance  extérieure 
marchant  dans  le  même  sens  qu'elles,  leur  vitesse  ne  s'accroîtra'  que  de  la 
quantité  représentée  par  l'expression 

(1^  -  Y)  X  ^  X  ^. 

c'est-à'dire  que  raccroissement  sera  égal  au  produit  de  Faxcès  de  vitesse  de  la 


(  *) 

qui  portera  les  voitures  quelconques  ou  les  marchandises  et  paquets  à  trans- 
porter, et  à  pousser  ainsi  le  châssis  en  avant ,  disposition  qui  me  semble,  à 
plusieurs  égards,  de  beaucoup  préférable  à  la  traction. 

Dans  le  second  cas,  celui  d'une  pente  à  gravir,  les  voitures  vont  en  sens  in- 
verse de  la  locomotive. 

La  disposition  la  plus  simple  me  parait  être  d'attacher  une  corde,  par  un 
bout ,  à  la  locomotive ,  après  l'avoir  passée  par  une  poulie  de  renvoi  propre  à 
la  guider  et  à  la  retenir  vis-à-vis  de  la  poulie. 

Cette  corde  doit  avoir  un  peu  plus  du  double  de  la  longueur  du  parcours 
qu'elle  est  destinée  à  faire  faire  au  convoi  de  voitures  en  le  poussant  par  der- 
rière, par  le  dossier  du  châssis. 

11  va  sans  dire  que ,  dans  les  intervalles  de  repos ,  la  corde  sera  amarrée  à 
quelque  anneau  placé  en  arrière  du  point  où  elle  doit  attaquer  le  convoi  à 
hisser,  de  façon  à  tenir  la  locomotive  en  repos  près  de  la  poulie,  jusqu'au  mo- 
ment on  Ton  dégagera  la  corde  de  Tanneau. 

Il  sera  convenable  d'avoir  deux  cordes  installées  exactement  de  même  et 
destinées  à  fonctionner  simultanément;  le  mouvement  sera  plus  égal,  et  d'ail- 
leurs, si  l'une  des  cordes  manquait,  il  ne  s'ensuivrait  aucun  danger  ni  aucun 
retardement. 

On  voit,  d'ailleurs,  que,  si  la  longueur  du  parcours  excédait  la  proportion  à 
laquelle  MM.  les  ingénieurs  conseillent  de  tenir  dans  l'emploi  des  cordages, 
il  faudra  ou  plusieurs  locomotives  étagées  agissant  successivement,  ou,  si  l'on 
ne  veut  en  employer  qu'une  seule,  une  disposition  telle  qu'elle  se  puisse  dételer 
ou  atteler  d'elle-même  à  chaque  relais,  où  elle  rencontrera  une  nouvelle  corde 
prête  à  l'accueillir. 

Le  premier  mode  me  semble  devoir,  dans  le  plus  grand  nombre  de  cas, 
offrir  plus  de  facilités  pratiques. 

Ainsi  le  relayage  s'opérera,  très-aisément  et  sans  perle  de  temps,  par  la  ren- 
contre d'un  heurtoir  attaché  au  châssis  et  d'un  petit  levier  qui  fera  tourner 
l'anneau  d'amarrage  de  manière  à  dégager  la  corde  qui  tient  au  repos  la  loco- 
motive placée  en  expectative  à  l'étage  supérieur. 

11  est  évident  que  ce  pont  suspendu  et  cette  locomotive  pourraient  se  placer 
au-dessus  de  routes  carrossables  à  rails  ou  sans  rails;  il  ne  serait  même  pas  be- 
soin d'enlever  à  la  culture  ou  à  d'autres  usages  la  largeur  de  la  voie  du  châssis 
(baquet  ou  chariot,  selon  les  circonstances),  celui-ci  devant  porter  sur  des 
roues  d'un  grand  diamètre;  il  suffirait  de  placer  sous  leurs  jantes  deux  sentiers 
d'allée  en  pierre  plate  ou  en  solives,  et  un  peu  plus  larges  que  ces  jantes;  de  la 
sorte,  les  objets  et  les  animaux  qui. se  trouveraient  entre  les  deux  jantes  pen- 
dant le  passage  du  convoi  n'auraient  rien  à  en  redouter. 


^ 


(«} 

4ussi  légères  que  gosaible,  sm^  ouire  à.  lai solidité,  et  présentant  deux,  couples 
4x^4  chaçaDj,  à  un  axe  ou  essieu  roulant  en  fer  battu;  il  est  aussi  étroit. qua. 
Qllatpeut  se  faire  ^auismuireà  la  stabilité»  et  n'a  que  les  dimensions  (répaisaaujEi 
nécessaires  pour  qu'il  soit  en  état,  de  supponlar  sao&.flécbir  la  chaiga  totale  de: 
IstlQoomotiy^t, 

Autour  de  chaque  barre  transversale  A  C,,B.D  pivoteot,,  dansi  des  plans  ver- 
ticaux et  j^ar  une.  de  leurs  extrémités*  trois  tubes  creux  en  fer-blanc,  destinés 
à  être,  en  grande  partie,  remplis  d'eau,  et  tous  pareils  aux  tubes  IJ,  K  Wq^i 
sont  exactomeiU  semblablej^ 

Vers  Tautre  extrénriité,  chacun  de  ces  tubes  esi  soutenu  par  une.  corde  telle, 
que  J  xM,  L  M',  laquelle  est  guidée  par  un  goulot  N  ou.  N\  soutenu  à, la  hau?- 
teur  convenable  P  ou  P',  et  va  s'enrouler  autour  d'un  treuil  Q,  tig.  2^,  placé 
à  la  portée  du  conducteur,  qui,  de  son  siège,  peut  le  faire  tourner  sans  peine 
dans  un  sens  ou  dans  Tautre,  à  l'aide  de  la  manivelle  R. 

Les  deux  cercles  J  M,  L  M'  s'enroulent  en  sens  contraire,  de  façon  que,  quamL 
l'un  des  tubes  I  J,  K  L  monte,  l'autre  descend. 

Chaque  tube  est  armé,  vers  chaque  extrémité,  d'un  robinet  S. ou  T  de  dé- 
charge, portant  une  petite  corde  qui  peut  s'attacher  à  un  mouvement  de  son- 
nette placé  sous  le  marchepied  du  conducteur«,qpi.a'a  qu'à  presser  du  piedi 
pour  ouvrir  ceu;^  des.  robinets^  dont  la  corde  se  trouve  accroché  à  ce  mouve- 
ment. 

La  manivelle  U,  fig.  1"^®  et  2*,  fait,  en  outre,  mouvoir  le  frein  U  V,  destiné  à 
arrêter  le  mouvement  de  rotation  dea  roues. 

Les  huit  vases  X«  fig.  1**^  et  3^,  sont  des  paniers  en  vannerie  une  doublés  da 
toile  grasse,  et  sont  destinés,  à  contenir,  la  charge  d'eau  qu'on  voudrait  ajouter» 
à  celle  renfermée  dans  les  six  tubes  pareils  I,  J,  R,  L,  etc. 

Chacun  de  ces  vases  est  armé  de  deux  robinets  de  décharge  mus  par  de 
petites  cordes  suspendues  à  des  anneaux  placés  autour  du  siège  du  conducteur 
de  façon  qu'ils  puissent  les  ouvrir  à  volonté. 

Celui-ci  a,  dâi  plusi  à  sa  disposition;  pour  modérer  ou^  arrêter  U  course  de  la 
locomotive,  une  gaffe  suspendue  à  son  siège  au  moyen  d'une  corde  prise  dans 
un  anneau  fermé. 

En  un  mot,  outre  tous  les  moyens  qui  sont  ou  seront  usités  poifr  régler  la 
marche  des  locomotives  à.yapeui*i,  .car,  aujieu  de  celle-ci,  œjsera  del'eauiqf^'on 
ppurra  .laisser  éichapper,.  le  conducteur  de  la.JocoxDOtive  spoutaoée  enaura^un 
particulier  à  cettO' ^machine ;  je  veux.dire.la  fa/cjulté  d'eu.dépjacer  le.centce^.dei 
cavité  in^taïUaiiéttn^ntet  de  la.  qyautfté.qu'ilt  voudra^  à.  l'ûide.du  treoîloQ, 
qu^il  manœuvrera  avec  la  plus  ^ande  faciliié,  Kuisyij^e  les  tubes  IX,  li«]Ljse» 
feront  toujours  équilibre. . 


(8) 
c*est  l'emploi  d'un  ou  de  plusieurs  treuils  cylindriques  ou  en  fusée  que  la  chute 
verticale  ou  oblique  de  Feau  mettra  en  mouvement,  et  qui  enrouleront  une  ou 
plusieurs  cordes  attachées  au  convoi. 

Les  fig.  5®,  6®  et  T  offrent  trois  vues  suffisamment  esquissées  pour  faciliter 
rintelligence  de  ce  qui  précède. 

29  août  18i0. 
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DEUXIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Les  dispositions  suivantes  sont  celles  que  l'inventeur  propose  comme  devant 
être  adoptées  dans  le  plus  grand  nombre  de  cas. 

D'abord,  en  ce  qui  concerne  les  locomotives  spontanées  «  voici  le  plan  au* 
quel  il  s'arrêterait  s'il  en  faisait  construire  une  seconde  : 

L'eau  serait  contenue  dans  un  bac  en  bois  de  sapin  garnie  en  dedans,  de  toile 
grasse;  la  forme  serait  celle  d'un  tronc  de  prisme  quadrangulaire  ayant  la  plus 
large  base  en  haut. 

Ce  bac  serait  porté  par  un  cadre  en  bois  d'une  épaisseur  convenable,  et  qui» 
par  ses  phases  internes,  embrasserait  exactement  la  zone  du  vase,  comprenant 
le  centre  de  gravité,  par  lequel  devra  aussi  passer  la  direction  des  tourillons  de 
suspension  k  l'aide  desquels  le  cadre  pourrait  osciller  sous  un  angle  au  plus 
égal  à  l'angle  le  plus  grand  formé  par  la  voie  avec  l'horizon. 

Les  coussinets  seraient  appliqués  à  deux  flasques  en  chêne,  qui  seraient 
réunis,  [>ar  derrière  et  par  devant,  au  moyed  de  traversines  propre^  maintenir 
le  parallélisme ,  et  chacun  desquels  serait  supporté  par  deux  ou  trois  roues 
garnies  d'une  jante  en  fer  dont  la  largeur,  entre  deux  boudins  hauts  de  0°',0i 
à  O'^fOS,  n'excéderait  pas  celle  du  rail  de  plus  de  O'^yOlS. 

La  locomotive  serait,  en  outre,  dirigée  entre  les  rails  par  quatre  galets  for- 
mant les  sommets  d'un  parallélogramme  rectangulaire  dont  le  point  central 
serait  placé  sur  la  verticale  passani  par  le  centre  de  gravité,  dont  les  côtés  pa- 
rallèles à  la  voie  seraient  égaux  environ  à  la  demi-longueur  des  flasques,  tandis 
que  les  autres  auraient  entre  les  rails  un  peu  moins  de  jeu  que  les  boudins  des 
jantes. 

Les  galets,  dont  il  sera  bon  que  le  diamètre  ait,  avec  celui  de  leur  axe  de 
rotation,  le  même  rapport  que  le  diamètre  des  roues  avec  celui  de  leur  essieu , 
auront  leur  point  d'appui  sur  les  flasques  et  traversines  au  moyen  de  branches 
à  gueule-de-loup  convenablement  disposées. 

Pourvu  que  les  conditions  de  solidité  soient  remplies,  il  importera  beaucoup 


rt. 


(») 

de  Veiller  à  ce  que  le  poids  des  matériaux  soit,  avec  le  poids  de  Teau,  dans  la 
plus  faible  proportion  possible. 

On  remarquera,  à  ce  sujet,  que,  d'une  part,  d'après  !e  mode  d'impulsion  qui 
va  être  indiqué,  de  l'autre,  en  raison  de  ce  que  le  convoi  aura  son  frein  propre» 
le  frein  de  la  locomotive  n'aura  à  faire,  sauf  des  cas  extraordinaires,  ni  un  tra- 
vail fréquent  ni  de  grands  efforts,  on  sera  donc  libre  d'en  adopter  un  plus 
léger  que  ceux  usités  sur  les  plans  inclinés;  on  pourra,  d'ailleurs,  le  manœu- 
vrer par  l'entremise  d'une  courroie,  qui,  en  l'enveloppant,  lui  conservera  sa 
puissance,  même  en  cas  de  rupture,  et,  afin  de  laisser  au  conducteur  la  liberté 
de  ses  mouvements ,  on  installera  ce  frein  de  façon  qu'il  puisse  être  fixé  dans 
toute  position  où  il  devra  rester  quelque  temps. 

Le  but  de  ces  précautions  étant  de  faciliter  le  retour  de  la  locomotive ,  il 
faudra,  de  plus,  pour  que,  une  fois  sa  course  achevée,  elle  devienne  instantané- 
ment disponible,  que  le  fond  du  bac  porte  une  ou  deux  bondes  en  cuivre  bou- 
lonnées sur  cuir,  d'un  diamètre  suffisant  pour  que  le  vase  se  vide  en  une  oo 
deux  minutes. 

La  partie  mobile  portera  une  tige  qui  traversera  le  couvercle,  et  dont  la  poi- 
gnée sera  engagée  dans  des  taquets  à  queue ,  qui  assureront  les  bondes  contre 
les  soubresauts;  il  n'en,  aéra  pas  moins  convenable  de  garnir  les  faces  de  devant 
et  de  derrière  des  robiilels  manœuvrables  pendant  la  route,  pour  que  la  loco- 
motive puisse,  au  besoin,  être  allégée  par  le  conducteur,  qui  sera  debout  sur 
une  plate-forme  soutenue  par  des  montants  [Nrenant  pied  sur  les  flasques,  en- 
tourée d'une  balustrade  suffisamment  brute,  et  sur  laquelle  il  trouvera,  pour 
s'arc-bouter,  deux  marchepieds  en  talus  l'un  devant  l'autre  derrière,  et,  afin  de 
diminuer,  autant  que  possible ,  la  résistance  de  l'air,  on  donnera  au  fond  de  la 
locomotive  beaucoup  moins  de  surface  qu'à  ses  flancs. 

Cette  condition  sera  prise  en  considération  dans  la  détermination  de  l'écar- 
tement  de  la  voie,  et,  comme  les  capacités  croissent  dans  des  proportions  plus 
rapides  que  les  dimensions  à  donner  aux  matériaux,  on  fera  bien  d'adopter* 
pour  la  plupart  des  locomotives,  le  plus  grand  gabarit  compatible  avec  la 
somme  de  mouvement  à  produire  habituellement  par  voyage. 

Quand  on  aura  besoin  d'un  surcroit  de  puissance,  on  aura  la  ressource  soit 
de  suspendre  à  la  caisse  des  outres  ou  paniers  d'eau ,  soit  de  joindre  ensemble 
deux  locomotives,  en  ayant  soin  de  remplir  l'intervalle  avec  des  vases  d'eau 
d'une  forme  appropriée  à  cet  usage. 

Ce  gabarit  dépendra  aussi  du  maximum  d'effort  auquel  aura  été  destinée 
la  voie  spéciale  construite  pour  les  locomotives. 

Celles-ci  seront  probablement  divisées  en  deux  classes  ;  là  où  les  convois  au*^ 
ront  tantôt  à  monter,  tantôt  à  descendre  des  plans  inclinés  qui  ne  seraient  pas 
87.  '  S 
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*titottiote»f9  on  le  senieiit  it  nn  4egré  îmuflhairt,  les  unes  feraîmit  leterriee 
de  la  descente,  les  autres  celui  de  la  montée. 

Comme  meyen  de  sûreté  poar  atteler  la  locomotÎTe  au  trait  qui  hi  Hera  au 
système  ftmiculaire,  on  la  monm,  smr  la  tratersine  postérieuro»  dTtai  croehec 
d'spftillerie  fermé  par  un  verrou  à  bascule  et  armé  d*une  tige  h  h  portée  dm 
eooducteur. 

Avant  d'expliquer  les  principes  de  construction  de  la  voie  automofriee  et  4m 
eheniin  de  transport,  il  est  indispensable  de  spécifier  le  mode  d^impalsimi 
qui,  presque  partout  sans  doute,  obtiendra  la  préférence,  parée  qu'il  rempKl 
a^ois  conditions  essentielles  :  en  épargnant  l'eau ,  en  permettant  de  eonafraire 
une  voie  automotrice  plus  légère  et  d*une  pente  plus  douce,  enfin  en  rœdant 
plus  facile  de  régler  la  vitesse  d'une  manière  uniforme. 

Une  corde  sans  fin,  à  laquelle  sera  attelé  le  convoi,  passe  autour  de  dem 
poulies  ou  rouets  de  grand  diamètre ,  au  point  de  départ  de  la  locomotive ,  et 
d'nn  ou  deux  autres  semblables  au  point  d'arrivée,  de  façon  que  Tun  des  eMéa 
de  la  figure  funiculaire  soit  parallèle  au  chemin  de  transport  et  serve  à  Fatte** 
lage  des  convois,  et  que  l'autre  le  soit  k  la  voie  automotrice  et  serve  à  l'atte- 
lage des  locomotives. 

Le  premier  mouvement  imprimé  à  ce  système  le  sera  à  la  fois  et  par  la  diute 
vertieale  d'un  vase  plein  d'eau  d'une  hauteur  de  quelques  mètres,  «t  par  la 
eaurse  de  la  locomotive  sur  un  plan  très-court  fortement  incliné. 

Si  les  éléments  de  cette  première  impulsion  avaient  été  calculés  de  façon  à 
oaque  la  vitesse  acquise,  au  moment  où  elle  cessera,  fût  précisément  égale  au 
degré  de  vitesse  uniforme  qu'il  s'agirait  d'obtenir,  il  est  évident  que  la  foiiG« 
tion  de  la  locomotive  se  bornerait  à  l'effort  qui  serait  nécessaire  pour  produire 
et  entretenir  une  locomotion  continue,  quelque  lente  qu'elle  OM* 

Dans  la  pratique,  en  adoptant,  pour  le  rapport  entre  le  poids  de  la  locomo- 
tive et  celui  du  convoi ,  un  ditffre  un  peu  plus  fort  que  celui  donné  par  hi 
théorie,  et  en  imprimant  une  vitesse  initiale  un  peu  supérieure  à  la  irileaae 
moyenne  qu'on  a  en  vue,  on  serait  à  l'abri  des  mécomptes  qui  pourraient  pn^ 
venir  d'un  accroissement  dans  la  somme  des  frottements  et  ^ns  l'intenailé  4e 
la  résistance  de  l'air. 

On  remarquera,  d'ailleurs^  que  l'emploi  d'une  eorde  sans  fin  Uen  tendat 
sur  des  poulies,  et  se  ftiisant  ainsi  équilibre  à  elle-même,  permet  de  ne  pan 
tenir  compte  du  poids  de  la  corde,  et  que,  d'un  autre  côté,  attendu  la  gran- 
deur du  diamètre  de  ces  poulies  et  du  rapport  de  ce  diamètre  à  erioi  àe  leur 
tourillon ,  et  à  l'aide  des  installations  actuellement  en  usage  pour  obtenir  nm 
rotation  douce  et  rapide,  les  frottements  n'occasionneront  qu'une  perle  de  vi- 
tesse presque  insensible  ;  qu'enfin ,  vu  l'ensemble  de  ces  dispoaitionat  ka  gl 


Mneotodel»Mrde:t  s'U  y  m  avait,  auraknt  Umjoiu^  lieu  dans  le  seDs  du 
nottvcwfBt. 

Cda  1^»  U  fera  aisé  ù'en  déduire  le  tracé  d#  la  iwie  mUm»lf}ce  sekm  la 
longueur  et  la  hauteur  de  la  pente  du  chemin  de  tmA»ppiyL|,  la  QaMMre  4^  a^lVr 
yice  qui  s'yïtefk^  ies  disjfiositions  générales  du  (erraÎQ  et  le^  QÎrcHpatancea  ^o- 
raUea  au  dé&ToraUes  das  Jocalitéa. 

S'il  s'agit  d'uae  ligne  étesdue  courant  à  trav^s  un  pays  plat  et  légjbrwimt 
oadulé,  AA  aura  k  établir,  pour  Us  locomotives,  uue  »ém  de  plans  inclinés 
aauu}ud§  il  suffira  de  donner  une  pentiB  générale  de  f /7000,  ai  le  cbemin*49 
transport  est  garni  de  rails  en  fer  ou  da  longuennc^  necouv^rios île  ka^dasila 
far« 

,  Daas  la  cas  4>tt  ca  cbeoûn  n'offrirait  aux  roues  ^ue  des  sefttîars  rw  boia»  eitk 
pienres  vdurea  et  lisses  ou  on  hituine  •étalé  sur  béton*  on  aurait  à  calcularw 
d'après  la  différence  du  tirage  et  suivant  les  prix  de  ooASttruotion  ou  la  quantité 
é'eau  dîspoiiilile,  lequel  conviendrait  miaux»  ou  x)e  se  4M>nlenter  d'une  moindre 
vitesse  ou  d'augmenter  l'inclinaison,  et  oonséquamment  le  nombre  des  plans, 
ou  d'employer  des  locomotives  p^lus  pesantes. 

On  voit  que ,  d'ordinaire ,  la  longueur  du  plan  varierait  ide  4  JiAù  h 
4^500  mètMB« 

Maisi»  :tt,  à  l'orig^e  de  la  ligne,  il  se  trouvait  iMe  localité  élevée  de  JaqiMjUk 
on  put  prendre  le  point  de  départ  d'une  pente  jrapide  suJQ&samment  Jongiie,  de 
it,a00  a  1,200  màtaea,  par  cobemple,  il  p^unrait auCfire  de  cMwMir  «cette  pente 
en  une  v^ie  automotrice  destinée  à  desservir  toute  la  UgM;  on  y  ausait,  pour 
chaque  voyage,  un  nombre  4e  locomotives  proipoi!tiowel  ?au  rapport  de  Jonguaur 
Ad  cette  voie  avec  le  parcours  total  à  effectuer  sur  Je  chemin  du  transport. 

Ce  dernier  offcicait  alors  une  série  de  systèmes  funiculaires  semblables  à  celui 
«décrit  plus  baut ,  et  à  dtacun  desquels  s'attellerait  le  convoi  à  mesure  qu'il 
avancerait,  tandis  que  le  premier  de  ces  systèmes  serait  employé  à  la  fois  à 
recevoir  l'impulsion  donnée  et  entretenue  de  la  manière  déjà  exposée,  et  à  la 
tcimsmettve  aux  conçois,  directement  au  partant  et  à  l'arrivant,  et  aux  autres 
par  l'entremise  de  cordes,  dont  chacune  servirait  à  la  liaison  de  deux  systèmes 
coniigus. 

Oomme,  dans  l'hypottièse  en  question^  il  arriverait,  la  plupart  du  temps,  q|ie 
la  voie  automotrice  suivrait  une  autre  direction  que  le  chemin  de  transport,  le 
même^moyen  servirait  à  établir  la  liaison  du  système  funiculaire  propre  à  celte 
^oie  avec  le  plus  voisin  de  ceux  qui  desserviraient  le  chemin. 

Les  tnstatlationa  de  cette  sorte  auraient  cet  avantage  que,  si  l'activité  du 
service  le  réclamait,  il  serait  facile  et  sans  inconvénient  de  faire  mareher  les 
convois  en  même  temps  dans  les  deux  sens. 
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II  est  clair  qu'il  conviendrait  aussi  pour  remorquer  des  convois,  dans  l'un 
ou  l'autre  sens,  sur  des  rampes  trop  douces  pour  être  automotrices,  et  aboutis- 
sant à  une  localité  qui  offrirait,  de  quelque  côté,  une  pente  suffisamment  longue 
ou  susceptible  de  prolongation. 

Si  le  chemin  de  transport  était  lui-même  assez  incliné  pour  être  automo- 
teur, il  y  aurait  presque  toujours  convenance  à  placer  la  voie  des  locomotives 
soit  au-dessus  du  plan  de  ce  chemin,  soit  le  long  d'un  de  ses  flancs. 

Dans  ce  cas,  les  locomotives,  après  avoir  servi  à  hisser  les  convois,  servi- 
raient à  modérer  le  mouvement  de  ceux  qui  descendraient,  et  se  trouveraient 
ainsi  elles-mêmes  ramenées  à  leur  station. 

Quand  le  chemin  du  transport  aura  à  traverser  un  bassin  ou  une  large  vallée, 
il  sera  le  plus  souvent  indispensable  d'établir  deux  voies  automotrices  en  sens 
inverse;  mais,  s'il  n'avait  à  franchir  qu'un  vallon  étroit,  une  seule  voie  pour- 
rait, dans  beaucoup  de  cas,  suffire  au  service  des  versants  situés  en  regard. 

Si  le  chemin  de  transport  serpentait  à  droite  ou  à  gauche  d'un  axe  idéal 
dont  il  ne  s'écarterait  pas  de  plus  d'une  cinquantaine  de  mètres  de  part  ou 
d'autre,  les  convois  pourraient,  sans  inconvénient,  être  attelés  à  un  système 
funiculaire  rectiligne  dont  la  direction  serait  convenablement  choisie  ;  il  suffi- 
rait que  la  corde  servant  à  l'y  atteler  pût,  instantanément,  s'allonger  ou  se 
raccourcir  de  la  même  manière  que  l'écoute  d'une  voile  quand  on  fait  suivre 
une  ligne  courbe  à  une  chaloupe. 

Dans  ces  deux  espèces  de  manoeuvres,  les  actions  mécaniques  et  leurs  résul- 
tantes seraient,  je  pense,  à  peu  près  semblables,  sauf  en  ce  qu'elles  auraient,  à 
terre,  plus  de  régularité,  mais  un  peu  moins  de  liant. 

A  l'égard  des  courants  d'eau  qui  existent  en  France ,  ils  pourraient  tous ,  je 
crois,  ou  presque  tous,  être  traversés  sans  qu'il  fût  besoin  de  jeter  des  ponts; 
il  suffirait  de  ménager  une  gare  sur  chaque  rive  et  d'y  avoir  un  bac  muni  de 
rails  qui  se  raccorderaient  avec  ceux  des  rails  des  chemins  de  transport  abou- 
tissants à  chacune. 

Le  bac  serait  remorqué  par  la  locomotive  placée  sur  l'une  des  voies  automo- 
trices riveraines. 

C'est  ici  le  lieu  de  prendre  acte  de  l'application  possible  des  locomotives 
spontanées  au  service  de  la  navigation  des  rivières  et  des  canaux,  les  voies 
'  automotrices  pouvant  être  disposées  de  façon  à  remorquer  des  bateaux  ou  des 
corps  flottants  non-seulement  d'une  rive  à  l'autre,  mais  aussi  en  amont  ou  en 
aval;  même  lorsqu'il  s'agirait  de  traverser  des  cours  ou  pièces  d'eau  d'une 
grande  largeur,  on  pourrait  encore  y  employer  les  locomotives  en  les  rattachant 
à  un  bac  par  une  sorte  de  chaîne  composée  de  flotteurs  unis  deux  à  deux  par 
des  cordes. 
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t""  La  chuta  verticale,  pendant  un  certain  nombre  de  secondes,  d'un  contre- 
^ids  oomposé  d'eau*  dans  la  plus  grande  proportion  possible,  et  dont  la  Ume^ 
ÛM  est  4' ifls  primer,  dès  rorigine,  la  vitesse  requise,  c'«sl  pourquoi  je  Tappelle 
ttÊÛtymàtre  ; 

2^  La  chute,  le  long  d'un  plan  automoteur  spécialement  afisolé  à  cet  usage, 
é*wsk  contre-poids  également  composé  d*eau  pour  la  plus  grande  partie,  et  dont 
h  fonction  est  de  oonservôr  la  vitesse  ofiginelle  en  disant  équilibre  à  h  somme 
è»  toutes  les  résistances  dues  aux  frottements  ei  décomposîtioD  du  poids  :*1i  loi 
4iuis  dire  qu'on  lui  donnera  toujoum  une  valeur  an  pe«  supérieure  à  cette 
ttmite. 

Dans  plusieurs  circonstances,  on  pourra  même augmeuter  cotte  différence  de 
manière  à  s'en  faire  un  moyen  d'accélération. 

Comme  ce  second  contre-poids  sera,  dans  la  plupart  des  cas,  un  vase  d'eau 
j^bcé  sur  des  roues,  et  descendra  le  long  de  la  voie  toutes  les  fois  qu'il  sera 
ai)andooné  à  lui-même,  ces  deux  circonstances  m'ont  conduit  à  Jodésigoer  par 
le  nom  de  locomotive  spontanée. 

Au  moyen  de  bondes  placées  dans  le  fond  4u  vase,  l'eau  pourra  être  vidée 
en  une  ou  deux  minutes,  et  la  locomotive  devenir  ainei  iiamédiatement  dispo* 
oiiUe  pour  Je  r^tiour,  «en  même  temps  qu'elle  se  troniRera  allégée  des  quatre  cuh 
quiëmes  ou  des  cinq  sixièmes  du  poids  utilisé  comme  puissance. 

Les  dessins,  fig.  8®  et  9^,  Jie  sont  qu'une  vue  de  fantaisie  où  tout  a  été  SS'* 
crtfié,  par  le  dessinateur,  au  désir  de  £iire  entrer  dans  an  cadne  étroit  la  repré* 
sentation  claire  d'un  ensemble. 

Ce  dessin  représente  deux  voies  A  B»  C  D,  munies  de  rails^,  placées  l'une 
«u*dessus  de  l'autre  et  longues  d'environ  100  mètres. 

La  supérieure  est  la  plus  inclinée;  elle  l'est  d'envkon  un  vingtième;  die 
porte  la  locomotive  attelée  à  uae  corde  sans  fin  supiportée  par  trois  poulies  E, 
F,  C,  disposées  de  façon  à  maintenir  le  côté  supérieur  a  6  et  le  côté  infé- 
rieur c  d  parallèles  au  chemin  C  D,  sur  lequel  les  waggons  remontent  une  \^nle, 
égale  à  environ  un  soixanitte-sixième. 

C'est  pour  rendre  la  figure  plus  claire  que  le  dessinateur  a  placé  les  axes  des 
poulies  dans  une  position  horizontale  et  dans  un  même  plan. 

Dans  une  construction  réelle,  on  aurait  pu  les  incliner  également  à  Tliorizon 
et  les  placer  tous  trois  dans  des  plans  verticaux  différents,  ce  qui  aurait  permis 
de  rapproclicr  du  sol  le  railway  automoteur  et  d'abaisser  d'autant  la  charpente; 
rien  ne  s'oppose,  d'ailleurs,  à  ce  que  le  railway  automoteur  et  le  chemin  de 
4hinsport  soient  situés,  Tun  à  l'égard  de  l'autre,  de  &çoii  à  ^^que  4es  progec* 
tiotts  de  leurs  axes  sur  le  plan  de  niveilemenft  fonmeot  -deux  lignes  distinctes 
et  non  parallèles. 
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Dans  la  pratique ,  ainsi  que  je  Tai  dit  plus  haut,  on  ajoutera  à  ce  chiffre  de 
quoi  compenser  les  petits  mécomptes. 

Dans  ces  circonstances,  il  est  évident  que,  au  moment  même  où  le  tachy- 
mètre  et  la  locomotive  cesseraient  d'être  retenus  par  leurs  verrous,  la  locomo- 
tion commencerait,  et  que,  à  Tinslant  où  le  tachymètre  se  séparerait  du  sys- 
tème, la  locomotion  continuerait  avec  une  vitesse  acquise  déterminée  par  les 
relations  établies  entre  les  trois  poids  et  par  la  hauteur  de  la  chute  verticale. 

Dans  le  cas  où  le  surcroit  de  valeur  donné  à  la  locomotive  ne  serait  pas  ab- 
'sorbe  par  la  somme  des  petits  excès  de  résistance  qu'il  était  destiné  à  sur- 
monter, il  s'ajouterait  à  la  vitesse  uniforme  une  accélération  proportionnelle 
au  surplus. 

Le  principe  du  nouveau  système  ainsi  expliqué,  je  vais  essayer  de  donner 
une  idée  générale  des  moyens  à  employer  pour  le  rendre  applicable  aux  divers 
besoins  du  service  des  transports. 

Je  vais,  avant  tout,  rappeler  une  considération  générale  relative  à  toutes  les 
locomotions  rapides  :  elles  s'obtiennent  en  dépensant  dans  un  temps  fort  court 
un  approvisionnement  de  force  dont  la  formation  a  pris  beaucoup  plus  de 
temps. 

Le  problème  que  la  mécanique  industrielle  se  propose  a  un  double  objet  : 
1**  Tirer  d'une  quantité  de  force  donnée  la  plus  grande  somme  possible  d'effet 
utile; 

2^  Choisir  parmi  les  forces  disponibles  celle  dont  l'emploi  est  le  moins  dis- 
pendieux en  raison  des  préparatifs  et  des  procédés  qu'il  nécessite. 
L'installation  du  nouveau  système  comprend  trois  parties  distinctes  : 
1^  L'établissement  de  la  machine  locomotrice,  composée  d'un  plan  auto- 
moteur aussi  parfait  que  possible ,  et  de  deux  contre-poids  dont  l'eau  formera 
la  plus  grande  portion  possible,  eu  égard  aux  conditions  de  solidité,  et  dont 
l'un  sera  destiné  à  tomber  verticalement  pendant  un  certain  nombre  de  se-- 
condes,  et  l'autre  à  parcourir,  pendant  toute  la  durée  de  son  voyage  le  plan 
locomoteur  qui  lui  sera  exclusivement  réservé; 

2^  I^  conditionnement  des  voies  de  transport  de  terre  ou  d'eau ,  y  compris 
le  matériel  qui  leur  doit  être  spécialement  affecté; 
3*  Les  movens  de  communication  du  mouvement. 

m 

II  y  a,  entre  les  éléments  de  chacune  de  ces  trois  parties,  une  telle  corréla- 
tion, que  s'astreindre  à  décrire  chacune  d'elles  à  part  serait  risquer  de  se  r6> 
péter  continuellement  ou  d'être  fort  souvent  obscur.  Ce  qui  doit  surtout  être 
cherché  dans  cet  exposé,  c'est  la  clarté;  l'ordre  le  meilleur  serait  celui  qui  ne 
laisserait  au  lecteur,  à  mesure  qu'il  avancerait,  que  des  idées  nettes  sur  ce 
qu'il  aurait  lu. 
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rt^pùsisni  pfui^  Vml  te  quifieM  k  la  pM^tie  hydnuftfDér  d«  syMème. 

Toute  personne  qui  a  visité  de  gfSffdteft  msia»  y  a  nmmrefsé  ^qfm  hs  iMkvvh 
wents  les  plus  dïter»,  disfrtbué»  dbm  de  vastes  aldierSF,  y  «xécofwl  me  fibule 
de  mouvements  d'une  admirable  précision  sous  rinfpufbîon  d'mie  srak;  dMh 
tlme  à  tsfpeof  plaeëer  dttiis  un  «dm  de  TétBiMissétnefm,  «C  ^Isnt  !«  pmsiMe  est 
transmise  partout  par  des  tommufrieatims  eittrénvement  togémeuM»;  ce  sont 
des  courroies  et  quelquefois  des  corchgeâ  qui  relient  h»  poînfs  éMgnéSv 

Eh  bien  !  il  n'y  a  aûctmetfifficuHié  réelle  à  se  servir  ée  comimmcations  set»- 
MdMes  potir  soumettre  le»  ^triesitn  pktèsfmr  Im^àm  ^  trmspovt  à  l'impul- 
sSon  de  ta  msrdiirte  lotH)iiiotrice  (fémom  lé  ebemin  ée  BhckwâH  à  Ladres, 
Itoibli  d'après  le  système  rédproque  sut  une  fengtreftrr  d^  ptasieurs  mvtlesmv- 
glais),  eteomme  alors,  à  causiez  la  fotrrdeur  habittelTe  de  ces  ferdeaux,  4m 
devra  employer  des  cordes  rondes  otr  plates,  je  tais  placer  téit  quelques Mpë- 
eaiions  essentielles  relatives  à  ta  maniîre  ê^eù  ftttre  usage. 

Pbur  se  rendre  compte  de  ce  qui  se  passe  qtfand  une  corée  ^rée  p»  taie 
puissance  quelconque  se  meut  en  s'appuyant  sur  des  routeaux  et  eu  eDtfakNM 
la  Toiture  à  laquelle  elle  est  attelée,  ii  strffit  de  se  reporter  à  Tliypothèse  d'aune 
corde  suspendue,  par  ses  extrémités,  à  detrx  poteaux  A,  B,  et  ayant  plusîeiirB 
p^ts  intermédiaires  supportés  par  des  pouKes; 

Dat)S  ce  cas ,  le  poids  de  la  corde  se  distribue  eirfre  detrx  poteaux  et  les  pe«- 
lies  en  exerçant  sur  eux  une  pression  verticale ,  et  la  portion  horizontale  de 
Teffôrt ,  égale  à  la  tension  die  ta  corde  au  porm  Te  plus  bas ,  Tend  à  faire  dé- 
verser les  poteaux  rutt  vers  Tautre,  et,  s^exerçant  srrr  ehaïf  ue  poulie  dans  les 
deux  sens  opposés,  les  laisse  en  éqtftCbre. 

Supposons  marnrtenaM  a  la  plaee  du  poteati  B  mie  vofture  W;  si,  en  même 
temps,  la  tension  horizontale  est  moindre  cfue  reflbtt  t  néeessaîra  povr  (»n 
maTcher  Ta  voiture,  il  y  aura  imrmoèilité. 

Si,  au  contraire,  elle  est  égale  à  f,  la  voiture  fera  un  mouvement  vere  le  pe^ 
teau  A. 

Mais,  au  lieu  de  ce  dernier,  supposons  une  force  motrice, qui  attire  la  corde 
avec  une  force  égale  à  f ,  augmentée  d'une  qtrantrté  /*,  repréiièntant  la  valeur  eu 
poids  de  la  résistance  due  à  la  friction  d'trné  poulie  sur  son  axe,  il  est  clavr 
qu'il  y  aura  mouvement  des  poulies  et  de  la  voiture  dans  le  sens  de  la  force 
motrice. 

Pour  simplifier,  je  suppose  cette  résistance  toujours'  la  même  pour  toutes  les 
poulies;  la  valeur  de  la  résistance  au  tirage  la  même  potu*  tout  le  chemin 
parcouru  par  la  voiture;  un  même  diamètre  pour  toutes  les  poulies,  et  an 
même  diamètre  pour  tous  les  axes. 

Ainsi  la  composante  horizontale  de  la  tension  de  la  corde  pour  toutes  les 
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portions  coa)|uriâes  eiUre  le  jioiat  d'application  du  imotour  et  la  pouUfi  voUiue, 
comme  entre  tous  les  couples  de  poulies,  sera  égale  à  t  +  /*,  et,  pour  la  portion 
coo^^ffise  jentce  la  dernière  poulie  et  ia  voidure,  à  (  seulement;  eu  sorte  que,  s'il 
y  a  un  nombre  K  de  poulies,  la  valeur  en  poids  de  la  puissance  nécessaire 
pour  opérer  la  locomotion  sera  Tâpvéseatée  par  Ttxpression  t  +  K  f. 

Ainsi,  pour  calculer  cette  valeur,  il  reste  à -Bavoir  comment  on  trouvera  les 
nombres  f  et  t. 

La  quantité  âe  travail  dépensée  sur  chaque  pouHe  pendant  la  durée  de  la 
locomotion  est  donnée  par  la  formule 

Q  s  6,28  r  h¥  yi. 

Q  indique  cette  quantité; 

r,  le  rayon  de  Taxe  de  rotation  ; 

n,  lenambre  total  des  tours  qu'elle  exécute  ; 

F,  le  coefficient  du  frottement  d'après  les  matières  en  contact; 

N,  la  pression  totale  supportée  par  l'axe,  laquelle  est  le  montant  du  poids  de 
la  ,portian  de  la  corde  supportée  par  la  poulie  et  du  ,poids  de  celle-ci  même. 

Or^  si  Ton  désigne  son  rayon  par  R^  le  chemin  parcouru  sera  représenté  jpar 
l'expression  6^28  n  R,.etia  valeur  élémentaire  du  travail  ou  le  poids  équivsdent 
à  la  résistance 

f—SWnR  —  ^^  +11- 

Quant  au  nombre  t,  on  se  rappellera  qu'il  représente  à  la  fois  la  valeur,  en 
poids,  de  la  résistance  au  tirage  et  la  composante  horizontale  de  la  tension  de 
la  c|)pine  au  point  d'attelage  ;  en  sorte  qu'en  désignant  par  p  le  poids  de  la 
moitié  d'une  chaînette,  'par  y'  et  x  l'ordonnée  et  l'abscisse  du  plus  bas  des 
deux  rouleaux  qui  la  soutiennent,  en  prenant  son  point  le  plus  bas  pour  origine 
des  coordonnées,  on  aura  l'équation 

D'un  autre  côté,  pour  évaluer  f,  il  faut  savoir  si  le  chemin  parcouru  par  la 
voiture  est  booizontal  ou  en  pente. 

Dans  le  premier  cas,  t  est ,  abstraction  faite  de  la  résistance  de  l'air,  repré- 
senté par  l'expression 

P  sin.  t  COS.  t. 


P  représente  le  poids  de  la  voiture; 
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t,  l'angle  qui  donne  la  valeur  des  frottements  qui  font  obstacle  à  la  loco- 
motion. 
Si  la  voiture  gravit  une  pente  dont  rinclinaison  égale  a,  on  aura  l'expression 


P  (sin.  i  C08.  a  +  sin.  a) 

f  —      ^  1  '  • 

cot.  a  —  (sio.  a  sin.  t)    * 


car,  dans  ces  deux  cas,  non-seulement  la  résistance  est  égale  au  frottement 
augmenté  de  la  composante  du  poids  parallèlement  à  la  pente,  mais,  d*une 
part,  la  pression  s'accroit  de  la  composante  perpendiculaire  à  celle-ci,  de  la 
tension  horizontale  de  la  corde ,  dont  la  composante  parallèle  représente  seule 
la  quantité  d'effort  utile;  d'autre  part,  tandis  que,  pour  un  plan  horizontal, 
elle  est  égale  à  P  cos.  i,  elle  devient  égale  à  P  cos.  a,  quand  le  plan  fait  un 
angle  a  avec  l'horizon. 

Pour  laisser  dans  l'esprit  du  lecteur  une  idée  plus  précise,  je  vais  faire  l'ap- 
plication de  cette  formule  à  l'exemple  déjà  cité,  dans  lequel  on  a 
sin.  a  =  0,015,  cos.  a  =  0,99987744 ,  sin.  i  =  0,005,  et  P  =  12000  R. 

Si  on  introduit  ces  nombres  dans  la  formule,  elle  donnera  t  =  240^,0396, 
au  lieu  de  240  kilog.  trouvés  précédemment;  le  sin.  de  l'angle  d'inclinaison 
du  plan  automoteur  étant  égal  à  1/25,  on  devrait  multiplier  par  25  cette  diffé- 
rence de  0,0396  pour  avoir  le  chiffre  du  poids  additionnel  à  donner  à  la  loco- 
motion; on  trouverait  pour  résultat  un  peu  moins  de  1  kilog. 

Mais,  si  en  conservant  les  autres  nombres  on  suppose  sin.  a  =  0,1,  et  con- 
séquemment  cos.  a  =  0,9949883,  le  résultat  sera  de  31,350\27,  au  lieu  de 
31,500  kilog. 

On  pourrait  donc  épargner  1 50  kilog;  environ  sur  le  poids  de  la  locomotive. 

On  voit,  par  là,  qu'on  pourra  presque  toujours  se  contenter  de  la  formule  ap- 
proximative 

t  =  P  (sin.  i  +  sin.  a). 


Je  prends  l'équation 

2x' 


t  =  «  ^, . 


qui,  attendu  la  petitesse  de  la  flèche,  peut  être  remplacée  par  celle-ci  : 


§ 7 

désigne  le  poids  de  la  corde  par  unité  de  longueur; 


"/«'' 
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,  la  longueur  de  la  branche  de  chaînette  correspondant  au  plus 


bas  des  deux  rouleaux  d'appui. 
Cette  longueur,  quand  on  connaîtra 
1*  Le  nombre  ^, 

2^  Le  maximum  et  le  minimum  de  Teffort  (, 

3*  Le  maximum  assignable  à  la  quantité  x\  c'est-à-dire  à  la  flèche  de  la 
chaînette,  en  raison  de  Tespace  libre  dont  on  peut  disposer  au-dessous  du  plan 
tangentiel  aux  sommets  des  rouleaux, 

Donnera  les  limités  de  la  distance  horizontale  à  établir  entre  les  rouleaux 
d*appui. 

Elle  rappelle,  en  outre,  que,  tant  que  Teffort  t  et  la  corde  restent  les  mêmes» 
les  chaînettes  varient  de  nature  avec  les  distances. 
On  se  souviendra,  en  outre, 

4^  Que  le  point  le  plus  élevé  de  chaque  chaînette  est  celui  qui  éprouve  la 
plus  forte  tension ,  mais  que  la  composante  horizontale  de  la  tension  est  con* 
stante  pour  chaque  point; 

2^  Que,  pour  chaque  qualité  de  corde,  Texpérience  a  déterminé  le  maximum 
de  charge  qu'on  peut  lui  confier  par  chaque  centimètre  carré  de  la  section 
transversale ,  ce  qui  servira  de  base  pour  calculer  les  limites  dans  lesquelles 
devra  être  renfermé  le  nombre  ^  ; 

3^  Qu'on  devra  tenir  compte  de  la  résistance  au  ploiement  pour  les  cordes 
qui  s'enrouleront  autour  des  bobines,  comme  pour  la  corde  sans  fin  du  plan 
automoteur; 

4^  Que  le  montant  de  cette  résistance  et  la  portion  de  tension  au  point  su- 
périeur de  chaque  chaînette  qui  est  due  tant  au  poids  propre  de  la  branche 
qu'il  termine  qu'au  frottement  du  rouleau  Ajr  lequel  elle  s'appuie  sont  autant 
de  quantités  à  défalquer  de  la  force  utilisable  pour  le  tirage; 

5^  Que  la  somme  des  frottements  éprouvés  par  les  axes  des  rouleaux  dér 
pend  du  rapport  du  diamètre  dé  chaque  rouleau  à  celui  de  son  axe,  du  coef- 
ficient indiqué  par  l'expérience,  d'après  la  nature  et  l'état  des  matières  en  con- 
tact, du  poids  du  rouleau  et  de  celui  de  la  portion  de  corde  qu'il  supporte,  il 
en  résulte  que ,  tant  que  les  métaux  seront  les  mêmes  et  que  les  dimensions 
conserveront  entre  elles  et  avec  le  poids  de  la  chaînette,  dont  chacun  sera  le 
point  d'appui,  les  mêmes  proportions,  la  somme  des  frottements  restera  con- 
stante. 

L'ensemble  de  ces  conditions  démontre  la  convenance  de  rapprocher  les 
rouleaux  d'appui  autant  que  le  permettront  et  les  localités  et  la  somme  dispo- 
nible en  frais  de  construction. 


/ 
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Eu  réQéehissaut  sur  la  manière  d'agir  de  la  force  motrice  et  sur  ce  qui  vient 
(Pètre  dit  de  Temploi  de  la  corde,  on  reconnaîtra  que,  quelle  qu«  soit  la  lon- 
gueur d'un  cbemin  de  transport,  il  peut  être  desservi  par  des  cordes  on  mètae 
par  une  seule  corde  ;  que  le  montant  de  la  résistance  due  aux  frottements  des 
poulies  sur  leurs  axes  sera  toujours  à  peu  près  le  même  pour  tme  longaeur 
donnée,  soit  qu'il  y  ait  plusieurs  sy&rtèmes  iuhicofaires  successHs,  soH  qn'ît  n'y 
en  ait  qu^tm  seul  pour  cette  longueur;  que,  pour  tine  incKnaisfm  donnée,  la 
puissance  dn  plan  automoteur  sera  en  raison  de  sa  Itmgueur,  sauf  dédnetton  en 
chiffre  donj  s'accroîtra  la  somme  des  frottements  en  raison  en  prof f^ngement  ^ 
la  sangle  sans^  et  de  la  muttlplicatton  proportionnelle  des  rouleaux  AHippui» 
chiflre  insignifiant  comparativement  à  celui  de  l'augmentation  de  pmssance, 
et  qui,  d'ailleurs,  sera  facilement  compensé  par  nne  augmentation  correspon- 
dante dans  la  charge  d'eau  de  la  locomotive. 

Il  en  résultera  aussi,  dans  le  chiffre  du  poids  à  donner  au  lachymëtre,  d'un 
côté  une  augmentation  proportionnelle  k  Taddifion  apportée  à  la  somme  des 
résistances,  d'un  autre  côté  une  déduction  proportionnelle  à  la  qnanfité  dont 
on  devra  affaiblir  la  puissance  accélératrice  des  engrenages. 

Que,  si,  la  hauteur  étant  la  même,  la  longueur  du  plan  est  diminuée,  la  va- 
leur de  la  locomotive  croissant  avecTmdlinaîson,  tl  suffira,  pour  que  te  chemfrn 
parcouru  dans  un  temps  donné  par  les  waggons  reste  le  niême ,  d*augmenter 
proportionnellement  le  rapport  des  engrenages  et  le  poids  dn  tachymètre. 

On  remarquera,  d'ailleurs,  que,  dans  ce  cas,  le  raccourcissement  delà  sangle 
et  la  diminution  dn  nonrbre  des  poulies  retrancheront  quelque  chose  du  mon- 
tant des  résistances;  que,  du  reste,  les  différences  dans  l'étendue  dn  parcours 
n^influeront  que  sur  la  durée  des  matériaux. 

{'es  préliminaires  posés,  je  retourne  à  la  tig.  8*. 

Je  sirppose  la  poulie  C  supprimie  et  le  câble  ah  c  d  remplacé  par  une  corde 
ou  sangle  abcd,  et  4e  railway  automoteur  déplacé  de  façon  que  sa  prejectien 
«c  se  confonde  plus  avec  cette  du  dhemin,  mnis  lui  soit  paraltèle. 

f  e  suppose  aussi  la  locomotive  attelée  non  plus  an  côté  a  i,  mais  an  côté  t  it 

ile  changement  n'esft  indiqué  que  dans  lie  seul  4nrt  d'éviter  la  confusion  ée& 
lignes,  car  la  corde  e  fy  ci-après  mentionnée,  pourrait  tout  anssi  bien  être  afta- 
éhée  m  côté  a  h. 

Ces  préparatifs  faits,  si  Ton  pbce  dans  l'aîignement  de  cd,  et  à  une  distance 
convenable  en  arrière  do  point  d'attache  de  fe  bcetnotive,  un  tambour  sur  le* 
quel  soit  fixée  par  un  bout  et  enroulée  une  corde  plate  f,  et  qui  s'attache,  par 
raufrefeout,  au  côté  c  d,  après  l'avoir  passée  antour  d'une  poulie  de  renvoi 
qui  en  guidera  le  mouvement  dans  la  direction  nii  se  ment  e  d;  «dans  'cet  état, 
la  locomotive,  en  marchant,  entraînera  la  corde-e  fen'hisBïti  tourner  le  lam- 
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de  tonneaux  avec  le  travail  que  donnerait  la  même  charge  si  le  plan  et  le  che- 
min étaient  quarante  fois  moins  longs;  il  est  bien  entendu  qu'on  aura  conservé^ 
dans  les  deux  cas,  les  mêmes  distances  entre  les  rouleaux  qui  combleront 
Tespace  entre  les  poulies  et  les  tambours  situés  aux  extrémités  de  Tune  et  de 
Tautre. 

La  valeur  due  aux  frottements  sur  les  axes  des  poulies,  des  tambours  et  des 
rouleaux  étant»  pour  les  4  kilomètres,  quarante  fois  aussi  grande»  la  valeur  de 
la  locomotive  devra  être  augmentée  d'une  quantité  égale  à  trente-neuf  fois  le 
chiffre  primitif  des  frottements. 

Quant  au  poids  du  tachymëtre,  il  sera  augmenté  dans  une  proportion  plus 
faible.  ^ 

:  Âura-t-on  besoin  de  faire  que  le  même  plan  locomoteur  de  4  kilomètres  des- 
serve un  chemin  cinq  fois  plus  long,  c'est-à-dire  de  2  myriamètres/on  modi- 
fiera les  installations  d'une  manière  analogue  à  celle  décrite  à  propos  de  l'hy- 
pothèse où  le  plan  locomoteur  était  de  100  mètres  et  le  chemin  de  500. 

Enfin,  quand  les  circonstances  l'exigeraient,  on  pourrait  placer  le  tambour  N 
à  une  grande  distance,  à:  plusieurs  kilomètres  ,  par  exemple ,  du  plan  automo- 
teur, en  comblant  l'intervalle  entre  les  tambours  M',  N  par  un  nombre  suffisant 
de  rouleaux,  de  là  manière  dbéj^  expliquée. 

!,  Ce  qui  précéda  suf1||  pour  établir  que  Ijb  mouvement  de  la  machine  locomo- 
trice peut  èOre  proj^gé  à  dç  grandes  distances  à  l'aide  de  tous  les  moyens  de 
communication  usités  dans  les/^rands  ateliers.  : 

•  ^  Jen'ai^  quadt  k  leur.àpplicajûon  auji  lopom^aives.^pntart  obser- 

vation à  faife;  en  ne  s'y  conformapt  pas,  on  perdirait  un  avantage  précieux, 

«iAbérent  au  systèflie  <|uq  j'jexp.Qse,  ^nst  lequal  pn,  a  puV apercevoir  que  la  puis- 
sance et  la  résistance  sont  placées  constamment  en  contre-poids  l'une  de 
l'autre.  ;  ^   .      .  i     t         .  ,  :., 

j!  Q|). évite  ainsl,d!9bp.rd,l^ai;pçfte9  çpi^idéiçab^es  ^e.fon^  f î  1^.  glissements 
auxquels  sont  sujettes  les  dispositions  dans  lesqueile9  la  p;iissance  et^  la'résistanee 
sont  placées  d'un  même  côté  de  Taxe  de  rotation;  ensuite,  grâce  à  de|  beaux 
travaux  modernes,  les  résislancec;  ducs  au3^  frottements  peuvent  être  rpmpla- 
èées  dans  les  expériences,  et  par  conséquent  représentées  dans  les  calculs» 

j^^4lespoi^.     r 

^  .Ainsi  la  puissance  et  la  résistance  sont  ramenées  à  n'y  être  plus  que  deux 
groupes  situés,  chacun,  d'un  côté  opposé  du  point  d'appui  et  composés  de  forces 

V homogènes,  mais  sont  modifiées  dans  leyr  direction  et  leur  intensité,  suiyant 

j.ide9  l<^s  connues,  ij^ar  riijterpositioq  de  poids  et4e  poulies}  tout,  de  la  sorte,  se 
réduit  à  un  calcul  proportionnel. 
On  nç  perdf a^pas;  de  «vue,  néanmoli^  qu^e  )a -résistance  due  aux  frottements 
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n'est  point  uue  force  active ,  mais  une  force  passive  qui  agit  à  la  manière  d'un 
poids  suspendu  par  un  fil  et  qu'on  mettrait  seulement  en  conlact  avec  un  des 
plateaux  d'une  balance  :  il  n'exercerait  sur  le  plateau  aucune  action  tendant  à  le 
faire  descendre»  mais  il  résisterait,  selon  sa  force,  au  mouvement  ascensionnel 
du  plateau,  et,  si  la  charge  de  l'autre  était  suffisante  pour  l'enlever  et  que  le 
point  d'attache  du  fil  suivit  le  mouvement,  il  y  aurait  parité  entre  le  genre  de 
résistance  offert  par  le  poids  suspendu  et  la  résistance  offerte  par  une  friction 
uniforme. 

Ainsi  l'ensemble  des  installations  employées  pour  établir  la  liaison  entre  la 
machine  locomotrice  et  les  waggons  peut  être  combiné  de  façon  à  constituer 
une  véritable  balance,  pour  laquelle  il  n'y  a  que  quatre  états  possibles  : 

1*  L'équilibre  quand  la  somme  des  intensités  est  la  même  dans  chaque 
groupe; 

2*  Le  mouvement  dans  le  sens  déterminé  par  le  groupe  où  est  la  composante 
nette  de  ta  locomotive,  lorsque  la  somme  des  intensités  y^est  supérieure  à  celle 
des  intensités  mises  au  compte  de  l'autre  groupe  ; 

3*  Le  mouvement  dans  la  direction  opposée  à  celle  que  suivrait  spontané- 
ment la  locomotive,  quand  l'intensité  totale  des  résistances  dues  à  la  gravité  et 
non  aux  frottements  l'emporte  à  la  fois  et  sur  le  montant  de  ces  frottements, 
qui  passe  alors  au  compte  du  groupe  auquel  appartient  la  locomotive,  et  sur 
l'intensité  totale  des  forces  actives  dont  ce  dernier  se  compose;  dans  cette  hy- 
pothèse, il  n'y  a  qu'échange  de  rôle  entre  les  deux  groupes  ; 

l*  L'immobilité  lorsque,  dans  l'un  des  groupes,  l'intensité  des  forces  actives 
est  inférieure  au  total  général  des  intensités  des  résistances  actives  et  pasnves 
dont  l'autre  se  compose,  mais  sans  l'être  au  total  seul  des  intensités  des  résis* 
tances  actives. 

Voilà  donc  un  avantage  bien  constaté  du  nouveau  système. 

Pour  assurer  la  locomotion ,  il  suffira  d'abord  de  déterminer  en  kilog.  le 
maximum  de  l'intensité  totale 

i*  Des  résistances  dues  aux  frottements; 

S*  Des  résistances  dues  aux  composantes  des  poids  parallèles  au  chemin  de 
transport; 

3*  Des  résistances  de  Taîr  au  mouvement  des  waggons  et  de  la  locomotive  en 
raison  de  la  vitesse  uuiforme  que  doit  imprimer  le  tachymètre  et  de  l'aire 
totale  des  sections  des  colonnes  <rair  déplacées. 

Ensuite  de  faire  la  somme  de  ces  trois  quantités  et  de  donner  à  la  locomotive, 
le  poids  nécessaire  pour  que  la  composante  parallèle  au  plan  locomoteur  ait 
une  valeur  supérieure  à  cette  somme. 

Ces  opérations  sont  aisées  à  feire  avec  le  degré  d'exactitude  requis. 
87.  4 
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WwMêuwBr  se  k  oahevè  atoîl  cfeniiié  un  ebîfllw  trop»  fâiMev  il  suMfaît  dfwmfm 

Qooat  Mt  poUbà  éMotf  a»  tacb^nèin» povr  Mifrînier  éte  Vwif^  laiÔH 
tiSMieipiMv  0»  le  (kétenÛM  par  Ml  frotMé  fevt  anapte  déihiiv  des  coBflîdé»* 
liiÎMiff  autf  anlHh  r 

LanDa*«na  iroiMnrv  desG«Bé  mrpfeii  indinè,  si  fas  fnktMieit  Ateit  msk,  Ibi 

vitesse  élémentaire  g'  serait  indiquée  par  l'expression  Q  >Cj. 

gi  veprésaoba k  Yi4as8»acqiiîier anbouft  à'mmmmuiê  pat  «i  aoi^ quii  trwnht 
librement; 
i^  la  hauteuc  du  pkin; 
/,  sa  longueur. 

Or  h  rapport  j-  est  h  vafeur  d\]i  sinus  de  Tangle  dTinelinaison ,  et,  si  Ton 

désigne  cet  angle  par  a,  on  aura  réquatiom^s:.  jf^sin.  a. 
D'un  autte  cèté,  dans  l'équation 


f  —   ./    2*   ^ 


f  aio.  o^* 


où  (  indique  le  neaifeve  de  seosaitos^  eœployéeii  àf  parcoiirir  L'espace  c»  si 
lia laa daiix  nambiies  par  ^  si«u  «»,  osi aiisa §i  I  aMt.4kz=:  V^Â^sml^^ 
tûm  iodiiiuée  pas  aa  ladèail  danneftit  dtM  le  aUBba  da  1»  f tiesna 
qi^  la  ¥oâtttca  dauraii  avowr  acqoîae  a«  boal  da*  t  attoanda,.  a'Uk  n'y  amit:  paa  a» 
de  frottement 

Mais,  en  appelant  «^  la  Yitasaa.  aaquisa  lésiiitaBà  du  taaiya  observé,,  si  Ton  a 
«  =.  Vlei^(sia.4k— -MLi)»,  ottv  aitffeawBÉ,  t?  =  \/î;  \fg^mni.a'^gmB.U  U  en 
faudra  conclure  que  la  perte  de  vitesse  occasionnâa  par  la  totalité  dea  firotla»»- 
ments  est  égale  à  ^  sin.  i. 

.  Si  ôùuc  oa  déûgna  par  V  la  paid»  da  la  vaitura^  la  samma;  da  fetee  laottice 
accumulée  à  la  fin  de  la  première  seconde ,  au  lieu  d'être  égale  à  P  x  \/±Bgi 
yfmTmi^  sa  tfouvana;  radoite  au  aombiia  représaoté  par  re&pression  P  ^^WTg 
V^ttaai~sîiu.H  q*ii  peuk  sft  aialfara  soas.  la  forma  P  \^e  \/gaiti,  a^gàm.i, 
et,  si  Ton  désigne  par  g'  la  vitasse  élémentaire  »,  on  aura  P  [/¥$  \/~gi  ss^  P 
V^  V^irsinwa— fSMii.  tv  df oii  fion  tira  vT  =  y/g  mi.  m-^  g  «m,  i»  aoi  y»'  =  j 
aia.  a  "-^  9  sîn.  i^ssg  (sin  a  —  ain.  i),  a'astr-i-dira»  d'aaa  parti,  que  k  ^tassa: 
élémentaire  aura  été  la  même  que  si,  le  faeètasieut  éta<it  nul,  l'angle  d'indl* 
naison  eût  été  un  an^ple  t^  taU  qa'an  eàt  àa.  u  s:  Sio^  a  -*-aia.  %;,  dt'autre  part, 
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e^  Tangle  d'inclinaison  du  chemin , 

Q,  la  valeur  élémentaire  du  travail  à  faire  par  la  force  motrice , 

On  aura  l'équation 

P  =  P'  gf  sin.  t'  +  V  g  sin.  e,     soit  Q  =  P'  j  (sin.  t  +  sin.  e); 
mais  on  a  trouvé  plus  haut  Q  =  P  j/  sin.  6,  on  aura  donc  aussi 

F  q  (sin.  %    +  sin.  e)  =  P  j  sin.  6, 
et,  par  suite, 

P  j"  =  P  jf  (sin.  a  —  sin.  i)  —  P'j  (sin.  %    +  sin.  e). 

Si,  du  reste,  on  avait  sin.  a  =  sin.  î  +  sin.  6,  cette  équation  deviendrait 
P  g''  =  0,  c'est-à-dire  que  la  locomotive  ferait  équilibre  à  la  résistance  des 
waggons. 

Dans  tous  ces  calculs,  je  ne  tiens  pas  compte  de  la  résistance  due  au  frotte- 
ment sur  sou  axe  de  la  poulie  qui  soutient  la  remorque  ;  mais  il  est  évident  que 
la  valeur  élémentaire  de  cette  résistance  peut  être  mise  sous  la  forme  d'un 
accroissement  de  celle  de  l'angle  de  frottement  ou  d'inclinaison  du  chemin,  et  se 
trouver  ainsi  comprise  dans  la  quantité  P  e^r  sin.  6. 

Supposons  maintenant  qu'à  la  locomotive  spontanée  on  ait  substitué  un 
poids  P",  suspendu  verticalement  et  tel  qu'on  aurait  P"  =  P  (sin.  a  —  sin.  î), 
la  valeur  élémentaire  de  la  force  motrice  de  P"  serait  également  P  g  (sin.  a 
—  sin.  î),  et  la  différence  P  g  (sin.  a  —  sin.  t)  —  V  g  (sin.  %  +  sin.  e)  serait 
également  la  valeur  élémentaire  de  la  force  disponible  employée  à  la  locomo- 
tion. 

Si  elle  était  égale  à  zéro,  il  y  aurait  de  même  équilibre. 

Enfin  examinons  l'hypothèse  où  la  locomotive  spontanée,  n'ayant  point  de 
waggons  à  remorquer,  serait  mise  en  communication  avec  un  poids  P'",  qui  la 
tirerait  dans  le  sens  de  la  pente. 

Si  l'on  avait  P'"  =  P  sin.  i,  en  désignant  par  g"  la  valeur  élémentaire  de 
la  vitesse  avec  laquelle  la  locomotive  parcourrait  le  plan  automoteur,  la  valeur 
élémentaire  de  la  force  employée  à  la  locomotion  serait  représentée  par  P  g"\ 
et  l'on  aurait  l'équation 

P  j'"  =  P  sin.  %  X  g  +  ¥  X  g  sin.  a  —  P  x  g  sin.  i, 

et,  en  réduisant,  P  jjf  =  P  g  sin.  a,  d'où  g'"  =:  g  sin.  a,  c'est-à-dire  que  la 
valeur  élémentaire  de  la  vitesse  serait  égale  à  la  valeur  théorique  donnée  par 


(  «oj 

itioment  (A  eUa  achève  de  ^OMOurir  ua  espace  4oaaé  .e  soi»  Vimpulaiiut  et 
4a  viMB»  éiémeiikMre  g',  «n  aura  l'é^fttati«o 

yidcane 


^« 


9 


9    =  2 

par  conséquent,  on  a  la  double  équation 

m- 

g  =g (sin.  a  4-  sin.  f)  —  -rr  y  (sîn.  t*  +  srn.  «)  —  ^, 

^9  coAime  dans  mon  système  4a  puissance  de  la  locomotive  spontanée  deyra 
habltuéllemeut  être  ^gale  à  l^efibrt  nécessaire  pour  mettre  les  waggans  en  jmou» 
Yement»  et  qu'ainsi  on  aura 

P  g  (sin.  a  —  sin.  i)  =  P'  ff  (sin.  i  +  sm.  c), 

qui  donne 

P' 

un  tflbtienêfMt,  <eB  «ulMliUiant, 

g  (sin.  t  +  sin.  K)  =  5^,  soit  ski.  i  ±^  sin.  %  î=  27^- 

Or  nous  avons  vu  que,  pourvu  qu'im  contre^polds  P'"  puisse  tenir  Ueu» 
pour  la  locomotive  dont  le  poids  est  P,  de  Taccroissement  d'inclinaison  repré^* 
sente  par  (sin.  t  +  sin.  &),  il  faut^I^n  ak 

V"  =x  9  ^(«ft.  i  ±:BkB.  à)  Km,  nutninMit,  -P'"  =  P  x  ;f7y. 

r 

Dans  l'exemple  dont  il  s'agit,  P  =  6667^ 

Si  l'espace  vertical  e  que  le  tacbjmètre  peut  parcourir  en  tombant  égale 
20  mètres,  et  qu'ion  veuille,  à  la' 6n  BeM/cIiute,  avbrftrae  vhesse /uniforme ide 
6  mètres  par  seconde  (21,6  kilomètres  à  l'heure,  comme,  d'ailleurs,  on  sait 
que  g  =  9",  81,  l'équation  précédente  deviendra 


.,.        -T-         \  i        .  .,..», 


F"  =  6667'  X  5§r,  soil  P'"  =  642'  (nombre  rond). 


(  3«) 
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Ce  nombre,  joint  aux  15"  -jqô  employées  au  parcours  des  91  mètres  com* 

plémentaires,  ne  donnerait,  pour  la  durée  du  voyage,  que  18",5. 

Du  reste,  ces  différences  dans  la  durée,  suivant  que  Taugmentation  porte  sur 
le  poids  du  tachymètre  ou  sur  la  hauteur  de  sa  chute,  ne  paraissent  avoir  beau- 
coup d'importance  qu'à  cause  de  la  très-petite  longueur  du  chemin  ;  elles  la 
perdraient  à  mesure  que  celle-ci  croîtrait;  mais  l'avantage  essentiel  qui  se  rat- 
tache à  cette  alternative  est  qu'elle  donne  la  facilité  de  s'accommoder  aux  circon- 
stances locales. 

De  tout  ce  qui  précède  il  résulte  une-règle  bien  simple  pour  calculer 

4*  Le  poids  du  tachymètre  d'après  la  vitesse  requise  et  la  hauteur  dont  il 
doit  tomber; 
'  ST  Le  temps  que  durera  sa  chute. 

En  représentant  ce  poids  par  T\ 

Celui  de  la  locomotive  par  L^ , 

,La  hauteur  par  H*', 

La  vitesse  par  Y , 

Le  temps  de  la  chute  par  t'\ 

On  aura  les  équations 

(<)...  T^  =  L^  X  sS^; 

H» 

(2)...  t"  =  1  „,, 

dans  lesquelles  il  suffira  de  mettre  à  la  place  de  H,  de  L  et  de  V  les  nombres 
donnés,  et  pour  %g,  en  France,  le  nombre  19.62. 

Il  est  évident,  du  reste,  que  la  première  impulsion  peut  étire  donnée  par  tout 
autre  iftoyen  itaécanique  dont  remploi ,  dans  certains  cas,  pourrait  être'  plus  à 
là  convenance  que  celui  du  tachymètre. 

i;Pôur  qui  s'est  bien  rendu  compte  des  procédés,  ci-dessus  décrits,  il  eet  è^ 
dent  que  l'application  n'en  est  pas  bornée  au  transport  des  fardeaux  placés  sur 
des  voie^  de  terre,  et  qu'ils  s'adaptent  également  bien ,  si  ce  n'est  mieux  en- 
icore,  au  touage  des  bateaux  et  tout  corps  flottant,  soit  qu'il  faille  traverser  d 
pÂèees  d'eau  ou  des  eaux  courantes,  soit  qu'il  faille  suivre ,  dans  un  sens  o 
dans  l'autre,  le  lit  d'une  rivière  ou  d'un  canal. 
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11  en  résuite  qu'on  pourra  se  dispenser  de  construire  des  ponts  toutes  les  fois 
que  le  besoin  d'économie  ou  Tintérèt  dç  la  navigation  Texigeront. 

Il  y  a,  sur  ce  sujet;  quelques  remarques  à  faire;  d'abord ,  pour  bâter  une 
même  charge,  la  corde  dite  remorque  pourra  être  de  moindre  dimension  que 
mSr  terre,  une  grande  parUe  de  son  poids  devant  être  supportée  par  Teau. 

Je  suis  porté  k  croire  que  le  ticum^  dont  on  fait,  au  Brésil,  les  filets  de  pèche, 
conviendrait  parfaitement  à  cet  usage. 

Quand  les  distances  seraient  trop  grandes  pour  que  la  corde  pût  se  passer  de 
point  d'appui ,  on  la  soutiendrait ,  à  des  intervalles  convenablement  calculés, 
par  de  petits  flotteurs,  auxquels  elle  serait  unie  par  un  mécanisme  qui  la  déga- 
gerait quand  elle  approcherait  du  tambour  pour  s'y  enrouler. 

De  plus,  comme  il  faudrait  aussi  une  corde  qui  suivit  le  bac  pour  le  ramener, 
on  aurait  soin,  afin  de  ne  pas  gêner  la  navigation  dans  les  intervalles  de  repos, 
de  dévider  la  quantité  de  corde  nécessaire  pour  qu'elle  plongeât  dans  l'eau. 

Vn  peu  avant  le  départ ,  où  rendrait  sans  peine  à  la  remorque  le  degré  de 
tension  requis. 

Ce  n'est  pas  là,  d'ailleurs ,  le  plus  grand  service  que  le  nouveau  système  est 
appelé  à  rendre  en  ce  qui  concerne  les  cours  d*eau. 

Les  rivières  sont  des  chemins  tortueux  et,  partant,  fort  longs;  sur  l'eau,  d'un 
autre  côté,  les  e&rts  de  traction  sont  toujours  considérables,  attendu  qu'aux 
frottements  s'ajoutent  des  déplacements  et  des  chocs  irréguliers,  et  que,  dans 
les  rivières,  à  la  remonte,  on  a,  en  outre,  à  lutter  contre  le  courant. 

Sur  les  canaux,  une  grande  partie  des  inconvénients  dispandt  dans  les 
grandes  vitesses  obtenues  à  l^a^e  4^  h^alage ,  parce  qu'alors  la  résultaiite  de 
la  gravité  et  de  la  force  motriée  fait  un  très-petit  angle  avec  la  surface  de  Teaa  ; 
qu'ainsi  les  circonstances  se  rapprochent  davantage  de  ce  qui  se  passe  sur  des 
voies  fermes.  :       ; 

Celles-ci,  quoi  qu'il  en  soit,  quand  elles  seront  garnies  de  rails  ou  de  sentiers 
unis  en  matières  dures,  serf  nt  toujours  préférables^  aux  courants»,  même  pour 
les  fardeaux  les  plus  lourds,  qui  peuyent  être  transportés  en  aussi  grande  quan- 
tité à  la  fois  par  les  convois  que  par  les  bateaux,  sans  dépenser  autant  de  (bince 
motrice,  tout  en  atteignant  une  plus  gràipide  rapidité. 

Hais,  mis  à  profit  comme  approvisionnements  d'eatt  sans  cesse  renoitv^elés 
par  la  nature  sur  une  grande  étendue  âe^ay6,  et  comme  force  motrice  cota* 
slamment  en  mouvement,  les  cours  d'èaii  fournissent  le  moyen  d'universaliser 
les  transports  rapides  sur 'des  volés  ferinès  desservies  par  le  nouveau  syttènie 
objet  de  cet  écrit.  /  '    '"'    * 

En  effet,  soit  au  moyeif  de  canaux  de  déviation,  soit  en  mettant  en  mouvcK 
ment  des  roues,  des  turbines,  ou'l^ut  autre  appareil  hydraulique  adapté  aux  çtr-> 
87.  '■'"  '*•    '    '    '        5    "  ••  '- 
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cbMtai^fées  loeate^i,  ih  pourront,  dPunfê  Aaftière  eotninois,  dwIrîMmr  4ei»s  eaux 
entre  les  soi^Meti  des  i^htts  atitomoMum  établis  és^m  Im  wnés  mmikwfteê^  pt 
rendMYiiftai  exti^SImeiment  fbriles,  ftoMiptes  et  éMivômi^e»  Im  OMnmimiipalions 
tofi^  tes  divers  badins. 

Cei3  mènnfet  ttiàétiiiiea  hjHhrMiiqwa  Mnrkroiit  aimsi,  en  «as  4e  fce8cmi>,  à  te- 
Mvmer  à  teisr  point  de  défpait  tés  loèomolives  vides,  parce  qa'atora  àa  rapidité 
n'est  plus  une  condition  nécessaire. 

L'avtmta^  de  ces  dispontionn  sera  d'autant  plus  grand  foe,  laa  fnâa  d*éta- 
Mmement  une  fois  eoQverts,  H  tt'y  aura  plas  d'autres  iVaîs  k  supporter  foe 
^Offfix  d'entretien. 

Cet  avantage  sera  encore  inoltiplié  par  ia  facUîté  d'utUîser  un  laônie  pUn 
*mtomoteu?  pour  le  service  de  plusieurs  voies  de  terre  ou  d'eau ,  sur  «haeune 
4e$(}ueMes  la  ctreulstion  serait  peu  active,  ou  de  placer  dans  le  voîsiaage  les 
unea  des  aatres  iee  origines  de  pk|sie«rs  plans  autonioteura  ;  par  là  on  ^rîMra 
ian  grand  nonibre  de  difikultés  de  toute  espèce,  en  même  temps  qu'on  réduira 
considérablement  la  dépense. 

Quant  à  la  construction  du  pbn  aotoaM>teQr  lui-même  et  du  citerain  de  trans- 
port, elle  sera  aussi  fort  simpks  et  peu  dispendieuse  ;  mais,  avant  d'entrer  4aas 
queUfues  détails iiéeessaires  pour  le  démoatrer,  il  importe  de  donner  va  aperçu 
des  principaux  moyens  à  employer  pour  satis&ire  à  certaines  condilions  eseeu- 
tîelles  communes  à  tout  bon  système  die  transpert. 

On  doil,  par  exeînpie,  toujours  rester  maître  de  ralentie  ou  d'accélérer,  d'ar- 
rèter  ou  de  restituer  te  mouvement. 

Dans  la  plupart  des  circoœtanaes,  les  moyens  usités  pour  ralentir  oa  affréter 
:  4a  marebo  pourraient  d^aMant  pii)^  suffire  ipîe  la  eeaimiinicatioo  peuâ  être  in* 
"Stantanémenl  in^romjiue  entre  la  locomotive  et  les  vraggons,  qui  pourront, 
chacun  séparément,  se  servir  de  freins  et  de  tous  autres  moyens  connus. 

Néanmoins  la  puissance  employée,  la  gravité,  se  distingue  des  autres  en  ce 
qui'elle  ne  cesise  d^agir;  que,  par  cela  même,  elle  tend  constamment  à  produire 
Paocétératien  ;  qu'il  n'y  a  ainsi  d'autre  moyen  de  suspendre  ou  de  modérer  sen 
efl^t  qu'en  lui  apposant  une  autre  force. 

On  aura  bien  la  ressource  mé^agéo  au  conducteur  du  diminuer  ou  de  dé- 
tftrire  la  prépondérance  soit  en  tiersaut  de  ta  locomotifve  telle  quantité  d'eau 
tfu'il  Vbudya,  sôit  en  fei^nt  entrer  dttns  la  composition  de  ta  clmrge  quelques 
vases  d^eau  maniables  qu'on  puisse  déposer  un  moment;  mai»  c'est  là  une  perte 
^'  jitrissancë;  il  feudrait  donc  pourvoir  aux  moyens  de  reptendoe  eu  de  rem- 
placer ce  qu'on  aurait  abandonné;  ainsi  on  pourrait  dispuser  d«  <fuaiques 
*bifyme^ftyntaines'de  distanoe  eu  dif^tanee  Ye  tong  du  j^ku»  automoteur. 
**  Jie  n^aî^lMrint,  du  riiMn,  à>énuttiéréVcése3cpédtentB,'i(foi  se  présenteront  d^eux- 


mèittirtMEipiigtMTtotcW^iiiai  4e  hkte  \m pr^flM  pour  UM»  cm  telle  iocaU^ 
et  jtt  m>  Mi»  4Wm|uw  dwi  imtaHit^eng  qui  répondrcin^  à  tou^  les  he^fniia. 
'  lj*tMii4MKni aqj  eendiieteiir  de  la  ^€Ol»oli¥6,  CQmme  k  celu^  de3  w^EgOi^ 
la  facuhé  de  ndentip  ou  d'airèter »  ep  ineUaiH  un  leivier  w  cenUçt  moi^fiept^fi^ 
atvec  âne  ehaiDe  pesiote  ekargée  de  centre-poids  8iia})endus  à  diffipreats  pm(Us, 
èefiveii  à  ètit  aeulevés  Vtm  après  rautre;  il  pourra,  de  la  {^orte,  a^gmeIUfv 
la  féBiataece  dais  la  proportioD  et  peadaDt  le  temps  nécessaires. 

L'ffilrf  tfistaHatMMi  aura  peur  objet  de  restituer  le  nnciDvement  avec  uoe  vir 
tesse  donnée,  ou  d'ajouter  k  volonté  à  Taccélération  propre  de  la  locomotiffi. 

Feol^fétMf  as  premier  coup  d*a»l,  eea  deux  eendîtious  ne  paraitrofit  pas  ^uiqst 
faeîlctf  à  f emplir  que  les  deux  contraires  ;  niais,  b\%^  un  peu  de  réflexion,  on 
raeoiMaitia  qupi  taat  que  le  plan  est  Térîtaklea>eQt  automoteur^  1^  Joiauvemem 
et  la  vitesse  ne  dépendent  plus  que  des  rapports  des  poids;  on  pourra  dune 
tsfujovia  restituer  le  mouvemant  et  la  vitesse  par  les  mêmes  uioyeas  qui  les  ont 
imprimés  au  départ,  aif  selon  les  cireenslances^  se  servir  soit  du  même  appareil 
qm  st  Ht  amptrfé  k  ce  premier  moment,  soit  d'autrea  appareils  analogues 
placés  de  distance  en  distance  le  long  du  plan  automoteur. 

il  «a  raetara  plus  qd'è  dÎ8f)oser  les  choses  de  façon  que  le  conducteur  puisse, 
h  faîéa  d*nn  kaier,  aieltre  soit  la  locomotive  >  aoU  la  carde  aaus  fin  du  plaf^ 
lacaicaety,  «oil  la  remorqua  des  waggoaa  en  con^uèuuication  momeutauée  avec 
ces  appareils,  dont  la  chute,  déterminée  par  le  fait  même,  donnera  la  quantité 
d'impeAsion  raqniae. 

Quand  îi  wfj  aura  qm  de  petils  effets  k  produire,  ou  pourra  recourir  à  doi^ 
ïMjem  màUm  de  eem  employés  peur  pousser  les  bateaux  sur  les  (rivières. 

QMHt  il  disposer  les  catdea  ou  les  cKaîBes,  ainsi  que  les  leviers  mis  à  la 
portée  du  conducteur  de  la  locomotive  et  de  celui  des  waggons*  pour  qu'ils 
puiestnt  i'un  et  Taslfla^  par  une  manœuvre  siuiple,  instantanée  et  immau- 
qMble,  élalttr  ou  faire  cesser  tout  à  coup  la  cooimunîcatioB ,  soit  avec  les 
chaînée  <4'atf4t,  soit  sprer  celles  des  tackymètraa  de  précaution ,  c'est  uu  «(Oiu 
qui  pe«C  ètnr  hm&è  à  chaque  inffénMir. 

lléaMdoiiis,  pour  ner  pas>  laisser  de  braue,  Isr^tpie  îa  traitera»  4a  h  capstruor 
tio0  éa  la  loeenMlîm,  fiadifueftii^  en  m'oecapanl  des  leviers,  uii  eusef^ble  ^ 
dispositions  propre  à  remplir  ce  but  essentiel;  car,  le  succès  des  manœuvrea 
daatiaéaa  h  le  aônidir  um  fo»  assuré,  il  iLarkAt  ^mla  d'erupi^er  (|U*M%  aii^- 
dtat  ^afeuaque  tôt  dea  .conBéquMiQBa  .éauf^rtusea. 

En  effet,  même  en  supposant  la  ruficure  ds  la  raioijqwa  lau  dia  la  ^^4f^»sim 
ti»4«  plau  u«lôflMiteQr,  la  efaaatîo»  iaamàdiait&  de  4#«Ke  eoMiaïunÂcatiai^  4fi  h 
vsMMP^usmee  laa^paaggeuB  el  du  ê|k  oardaaasisiin  ayed  la  loeonaenivit  J^ais^e  («is 
«nasses  roulantes  livrées  à  la  seule  influence  de  la  vitesse  acquise;  celle-ci  wtfs^ 
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éteinte  en  peu  d'instants  par  le  concours  de  la  friction  et  de  Taction  des  chaînes 
chargées  de  poids,  avec  lesquelles  ces  véhicules  pourront  être  mis  immédiate- 
ment en  rapport  à  Taide  de  leviers  déjà  mentionnés,  qui,  sur  le  chemin  de 
transport,  serviront,  à  volonté,  à  arrêter  la  marche  en  avant  ou  en  arrière. 

Ainsi  il  ne  restera  plus,  pour  ôter  toute  chance  d*accident,  qu*à  établir,  le 
long  de  chaque  côté  du  plan  automoteur  et  du  chemin ,  une  sorte  de  parapet 
destiné  à  rencontrer  les  faces  latérales  des  roues,  de  manière  à  prévenir  leur 
sortie  des  rails  et  à  les  renvoyer^  dans  une  direction  parallèle  à  Taxe  du 
chemin. 

Quand  cet  axe  sera  une  ligne  brisée  entremêlée  ou  non  de  lignes  courbes,  les 
parapets  qui  borderont  cette  ligne  suffiront  à  opérer  les  changements  de  direo- 
tion,  en  exerçant  sur  Tune  des  roues  de  devant  une  action  analogue  à  celle  de 
l'eau  sur  le  gouvernail  d'un  navire. 

Il  conviendra  évidemment  que,  aux  approches  des  points  de  partage,  le 
convoi  soit  poussé  et  non  tiré  par  la  remorque  dont  il  sera  sur  le  point  de  se 
séparer,  et  que  le  contraire  ait  lieu,  une  fois  le  convoi  entièrement  engagé  sur 
un  tronçon  rectiligne. 

Ceci  indique  suffisamment  que  j'entends ,  en  général ,  affecter  à  chaque 
tronçon  son  système  de  tambours  ou  de  bobines,  placé  de  façon  à  ce  que  la 
corde  correspondante  se  meuve  exactement  en  ligne  droite ,  parallèlement  à 
Taxe  de  ce  tronçon. 

Il  y  a  cependant  des  cas  où  cette  exactitude  rigoureuse  ne  sera  pas  indispen- 
sable; celui,  par  exemple,  où  les  angles  de  raccord  seront  très-obtus  et  tournés 
alternativement  en  sens  opposés,  en  sorte  que  la  ligne  brisée  sera  renfermée 
entre  deux  lignes  peu  écartées  Tune  de  l'autre  et  parallèles  à  la  droite  passant 
par  les  deux  points  extrêmes. 

On  peut  conclure  de  ce  qui  précède  que  l'établissement  d'un  chemin  de 
transport  consistera  simplement  dans  la  pose  de  deux  sentiers  parallèles  en  fer 
ou  en  matières  dures  et  d'une  ligne  intermédiaire  de  rouleaux  de  support. 

Et  même ,  si  l'on  avait  à  traverser  un  marais  et  que  le  placement  des  rou- 
leaux dût  augmenter  beaucoup  les  travaux  ou  la  dépense,  on  pourrait  les 
remplacer  par  de  petits  trains  fort  légers  sur  lesquels  la  corde  serait  accro* 
chée. 

Ces  trains,  montés  sur  quatre  roues  et  maintenus  par  quatre  galets  (deux  de 
chaque  côté),  situés  au-dessous  du  champignon  des  rails,  joueraient  le  même 
rôle  que  les  flotteurs  au  passage  des  rivières. 

L'intervalle  à  laisser  entre  eux  serait  déterminé  par  le  maximum  de  hauteur 
à  donner  à  la  flèche  des  bouts  de  corde  suspendus  entre  deux  trains  consé- 
cutifs. 


(  M  ) 
|ietft  nombre  de  eon  Jitions  assenUellM  à  remplir,  mnt  «he  flMile^4|M  Miéi  : 

On  a  vu  que  le  diamètre  de  chaque  eorde  ou  chaîne  àmt  oÎÉberMr,  «fiéiv 
montani  de  la  charge  qui  lui  est  confiée,  une  relation  renfermée  âtnfc *èNr  HnÉJtes 
^e  donne  le  caloul. 

Si  dono  le  besoin  se  faisait  sentir  de  remorquer,  dans  un  temps  domié^  on 
tonnage  plus  fort  que  le  maximum  prévu,  il  ne  auffirait  pas  d'augmenter  pvo* 
pofftk>nnel(ement  le  poids  de  la  locomotive  et  du  tachymètre,  il  faudrait  encore 
pourvoir  à  un  accroissement  considérable  de  la  puissance  de  la  vemoffue,  Umt 
im  conservant  le  même  axe  de  traction. 

Le  moyen  le  plus  simple  me  paraft  d'imiter  Tinstatlation  v«tée  daM  lesinn^ 
nnfaetnres,  c*esl-£M)ire  d'avoir  mr  un  même  axe  de  rotation  plusieurs  lambeurs 
et  phisetirs  rouleaux,  dont  celui  du  milieu  fera  le  service  habituel. 

Dans  les  besoins  extraordinaires ,  on  réunira  i  chaque  tambour  et  k  chaque 
rouleau  central  )es  rouleaux  voisins,  en  nombre  égal  de  part  et  ^MVtêp  de 
manière  à  n*en  plus  former  qu*un  seul. 

Il  est  bien  entendu  que  chacun  de  cee  tambetirs  eoppiémenfaires  portera  mm 
eorde  qui  s'appuiera  sur  (a  file  correspondante  de  rouleaux  de  supplément.  ' 

Les  idée»  étant  ainsi  fixées  sur  les  diepositione  princtpates  concernant  Iw 
chemins  de  transport  et  les  communications  mécaniques,  et  par  conséquent  mt 
les  fonctions  destinées  au  plan  antemotenr,  il  roste  senlement,  poor  corn* 
pléter  la  revue  des  conditions  auxquelles  doit  satisfime  la  construction  de  ee 
iemier,  k  rappeler  que  le  but  de  Hunovation  que  je  cherdie  à  introdtrii^  Mt 
^universaliser  fes  avantages  îiTcalcnlaMes  qm  résultent  ées  transporte  rapidw- 
à  bon  marché. 

Le  choix  de  remplacement  do  plan  automoteur  dort  être  principaiement  dé-* 
terminé,  en  pi^eimer  tien,  par  celut  de  rapprovimnnement  naturel  on  arfSftsM 
de  Teau  destinée  à  le  desservir;  en  second  lien,  par  la  confignratien  dn  terrain 
aux  alentours  dn  eliemin  de  transport,  dont  on  se  sourient  qne  le  sommtt  4b 
pila»  peut,  atf  besoin,  êlroéleigné  de  I  kHomètre  et  même  de  pineienni^  nann 
qn^il  m  résulte  une  augmentaliOB  do  travaif  propoiiionnallement  tmpforto,  ev 
égard  au  service  à  ftire. 

A  TégarA  de  Tînclinaison  du  plan,  if  est  impossitle  de  poser  anenne  règlof 
générale ,  elte  variera  selon  les  eav  pai^nliers  ;  on  peut  âke  sealement  qfOTt' 
quand  lee  raffe-  aureo^  été  confectSonnéo  et  ajnstéo  avec  tonf  le  soin  qn^  eera' 
facile  d'y  apporter,  et  que  les  roues  des  locomotives  auront  été  iwrtilléeB  comnNf 
if  seaa  dk' phie  kmk,  to  vaHeurdfr  fh^ttemenr 7 sera repnisentéo  par  uir «angle 
qmrf^téëcm  pasnn  mflli^e^ilemilHdenx nnnièmpeB. 

Du  reste,  comme,  dans  la  plupart  des  cas,  il  faudra  multiplier hev'îMMîV 
PSûdOid^JEfngrenagea,  soi)*  qo^-  anginenteTmennaison  am  dépens  êo^  ht  km- 
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rails  qui  feront  corps  avec  cette  pièce  offriront  ainsi  à  la  fois,  aux  deux  rangées 
de  rails  qui  les  continueront,  un  point  d'appui  parfaitement  sûr  et  un  repère 
invariable  pour  leur  alignement. 

Cette  pièce  en  fonte  peut ,  au  besoin ,  être  remplacée  par  un  bâti  de  même 
forme,  en  charpente  fortement  liée,  dans  lequel  les  rails  seraient  solidement 
encastrés  et  maintenus  par  des  traversines  offrant ,  vers  chaque  extrémité,  une 
double  mortaise  rectangulaire ,  dont  l'étranglement ,  ajusté  dans  une  mortaise 
ménagée  dans  la  partie  inférieure  du  rail,  préviendrait  le  glissement  de  celui-ci 
dans  le  sens  de  la  longueur,  tandis  que  les  saillies  latérales,  en  embrassant  les 
deux  côtés  du  rail,  qui  serait,  en  outre,  lié  avec  elles  par  des  boulons,  conseil 
veraient  invariable  le  parallélisme  des  deux  rails. 

Quant  à  ces  deux  rangées ,  chacune  sera  assise  sur  une  rangée  de  tréteaux 
placés  à  des  intervalles  calculés  en  raison  composée  des  dimensions  des  rails, 
qui  seront  en  fer  forgé,  et  du  maximum  de  charge  qu'ils  auront  à  porter  entre 
les  points  d'appui. 

Chaque  tréteau  est  composé  de  quatre  montants  fixés  sur  un  cadre  de  ma- 
driers posés  à  plat  et  scellés,  avec  du  plâtre,  sur  le  fond  d'une  fosse  suffisam- 
ment profonde,  d'après  la  hauteur  du  tréteau  à  enfouir,  et  qui  sera  comblée 
après  la  pose. 

Ces  quatre  montants,  couronnés  par  un  billot  étroit,  seront  disposés  comme 
les  arêtes  d'un  tronc  de  pyramides  à  bases  parallèles  et  horizontales,  ayant  la 
forme  d'un  trapèze;  la  face  regardant  le  sommet  du  plan  sera  verticale,  tandis 
que  les  trois  autres  faces  seront  inclinées  sous  l'angle  le  plus  convenable  pour 
prévenir  le  déversement  en  avant  ou  de  côté. 

La  surface  du  billot  sera  horizontale;  les  chaises  en  fonte,  à  patin  fort  large 
dans  le  sens  perpendiculaire  à  l'axe  de  la  voie,  y  seront  fixées  à  plat,  mais  leur 
face  supérieure,  sur  laquelle  portera  le  rail,  sera  inclinée  à  l'horizon  de  la 
même  quantité  que  le  ptan  automoteur,  et  de  dehors  en  dedans,  de  manière 
à  se  raccorder  avec  la  surface  des  jantes  légèrement  coniques  des  roues  àm 
locomotives. 

Au  point  de  raccord  de  deux  rails ,  chacun  d'eux  sera  traversé  d'une  forte 
cheville  cylindrique  qui  traversera  aussi  les  deux  côtés  de  la  chaiste,  sur  lesquels 
elle  sera  assujettie  par  une  clavette. 

Au  bas  du  plan  automoteur  sera  construit  un  mur  de  soutènement  d'une 
force  suffisante  pour  supporter  toute  la  charge  de  la  composante  du  poids  des 
rails  dans  le  sens  de  la  pente. 

Pour  donner  plus  de  solidité  à  ce  mur  comme  à  celui  du  sommet ,  on  a 
soin  de  tailler  les  faces  des  assises  en  contre-pente  du  terrain ,  comme  <$ela 
pratique  pour  les  murs  de  revèlement  de  plusieurs  bassins.  - 
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sera  càmpàlîtlc  àVec  la  sorulilé  requise,  itfiiï  de  c!^mi^^Ue^,  autant  cjuc  possAble, 
le  montaiit  âei  résistances  diiéà  au  firOttéhiMt. 

t^uaht  aiik  deux  fitëd  de  pouHë^  iftrr  chacune  de^ticfllès  rejJKiwra  uile  ehhine 
de  refenuë  semblable  à  celle  prëcédemnieUt  déerite,*  et  destiitée,  connbe  dh, 
à  ihodërër  ou  ï  arrêter  là  coUrsè  de  la  lUeomotiTëi  elles  MHHit  (ilaèees  sur  deux 
langées  de  poteaux  plautés  de  loin  é&  Ibin  lé  long  suf  des  rails,  et  sur  lesquels 
on  prendra  aussi  le  point  d'appui  des  petits  chandeliers  ii  roulettes  sur  ledqurfs 
portera  la  drisse  à  t*aide  dià  laquelle  le  conducteùi*  (Mourra  faire  jouer  Tétikap- 
pement  des  tachyihètres  de  précaution,  disposée  poui*  MrVif  occasionnellement 
à  restituer  ou  à  augmenter  la  vitesse  priiUitive. 

Outre  celui  placé  à  la  station  supéHellre,  j*eti  diipt)osérài  trbis  a«tf^  par 
kilomètre,  divisiaint  la  longueur  en  parties  égale!). 

Quatre  forts  tréteaux  placés  aux  points  indiqués  pat*  cette  dértlièin  difi^oai- 
tion,  solidement  assis  de  cliaqd'e  côté  de  Taxé  dé  la  Tôie,  polrtët^out  les  péblies 
auxquelles  seront  suspendues  de  chaque  côté,  à  Ta  suite  Tune  de  Tailtriiî  ijfualre 
.chaînes  sans  fin  en  fer  forgé»  offrant  une  prise  convenable  à  une  dotibfo  pinte 
ou  gaffe  fixée  à  la  locomotive. 

Un  poteau  ou  chandelier  à  trois  pieds ,  soticfetifient  établi  dans  Talîgnetn'ént 


et  auprès  de  ces  poulies,  {Portera  lé  tambour  sur  léqiiél  paftséiNi  ihie  corde  plMe 
attachée,  par  un  bout,  àù  tachymètre  et,  par  Vautré,  à  la  chattae  qm  eeInHci 
doit  mettre  en  mouvement. 

Huit  poteaux  intermédiaires,   quatre  de  chaque  côté,  placés  à  dislMees 
égaies,  offriront,  chacun,  deux  rouleaux  (l'appui  aux  chàideséàAs  fih; 

Quant  aux  deux  tamhours  sur  lesquels  la  àangte  motrice  san^  fin  seirà  sriis- 

•.  j>endue  à  ses  extrémités,  ils  seront,  l'un  et  l'autre,  supportés  paV  tn  bâti  sém- 

.  blable  à  celui  d'une  grue  mobile,  placés  l'un  à  la  station  d'eil  bas,  l'autre  k  eelie 

d'en  haut,  afin  qu'on  puisse  varier,  suivant  rallongement  ou  le  raeoonrofSHe- 

ment  dé  cette  sangle,  l'intervalle  auquel  on  les  fixera'. 

On  disposera  les  tambours  de  façon  à  ce  que  la  sanglé  "porte  sûr  les  rotfleMx 
intermédiaires  ci-dessus  décrits. 

Des  guides  placés  en  haut  et  en  bas  du  plan  automoteur  aideront  la  sangle 
-  à  conserver  sa  direction. 

On  vient  de  voir  comment  doivent  être  généralement  construits  le  cfeemin 
.  de  transport  et  le  plan  automoteur;  il  reste  à  parler  succinctement  de  rinsrlât- 
,  J^tiop.  des  coroinunications  mécaniques. 

La  condition  essentielle  à  remplir  est  que  les  deux  résultâtrtes  définitives  des 
forces  .composant  la  puissance  et  de  cetïès  composant  la  rêsistarièe  se  trotiVênt 
'  sur  une  même  ligne  droite,  parallèle  au  plan  automoteur  et  située  dans  té  plan 
vertical  passant  par  son  axe  ou  ligné  inédianë. 
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vements;  de  plus,  il  est  essentiel  que  les  prix  des  matériaux  et  de  la  main- 
d'œuvre  permettent  de  rétablir  à  bon  marché. 

D'après  cela,  pour  la  cuve,  sauf  les  essais  à  tenter,  le  choix  est  indiqué  entre 
le  bois  ou  la  tôle;  pour  les  roues,  c'est  la  fonte;  pour  les  châssis  à  encadrer,  la 
cuve  et  les  autres  parties ,  le  bois  assemblé  par  des  boulons  et  consolidé  par 
quelques  bandes  de  fer. 

Le  premier  essai  de  tous  serait  l'emploi  d'une  outre  goudronnée  soutenue 
par  une  carcasse  de  bois;  ce  serait  une  imitation  des  bateaux  employés  sur  la 
côte  ouest  d'Irlande,  et  qui  tiennent  six  personnes. 

Afin  de  rendre  mes  explications  plus  claires,  je  prendrai  un  exemple  et  sup- 
poserai qu'il  s'agisse  de  construire  une  locomotive  qui,  pleine  d'eau,  pèse  12  à 
13  tonneaux. 

Je  crois  que  cette  locomotive  pourra  être  exécutée  de  la  manière  qui  va  être 
décrite. 

La  cuve  sera  un  cylindre  droit  en  tôle,  long  de  S'^fS,  à  bases  circulaires  de 
3  mètres  carrés  de  surface;  elle  sera  supportée  par  un  cadre  en  chêne  formé  de 
deux  brancards  longs  de  3"",7  à  3",8,  unis  par  deux  traverses  de  2",3  à  2",4 
de  longueur,  et  dont  les  faces  internes  seront  taillées  de  façon  à  embrasser 
exactement  son  pourtour  garni  d'un  rebord  en  forte  tôle,  qui  s'appuiera  sur  la 
face  supérieure  du  cadre,  en  laissant  le  centre  de  gravité  en  contre-bas  de 
celui-ci. 

L'expérience  conduira  peut-être  à  fabriquer  en  fer  forgé  ce  cadre  et  les  deux 
flasques  mentionnées  plus  loin. 

Ce  cadre  sera  porté  par  quatre  paires  de  roues  en  fonte  à  jante  légèrement 
conique,  ayant  la  plus  petite  base  en  dehors  et  un  boudin  autour  de  la  grande 
base. 

Chacune  d'elles  sera  pourvue  de  deux  tourillons  qui  traverseront  deux  cous- 
sinets pratiqués  dans  les  deux  branches  parallèles  d'une  forte  fourche  en  fer  à 
fond  parabolique  surmonté  d'un  pivot  vertical. 

Chaque  tourillon  se  terminera  en  cône  acéré  tournant  sur  son  centre  dans 
l'évidement  conique  à  fond  d'acier  d'une  plaque  de  bronze  fortement  serrée 
contre  la  face  extérieure  de  la  branche. 

Afin  de  donner  passage  au  pivot  de  chaque  fourche ,  les  deux  grands  bran- 
cards seront  percés  dans  leur  hauteur,  chacun ,  de  quatre  trous  revêtus ,  inté* 
rieurement,  de  coussinets  en  fonte,  et  ayant,  en  dessus  et  en  dessous,  leur 
pourtour  garni  d'une  épaisse  plaque  de  bronze  parfaitement  polie. 

La  plaque  inférieure  s'appuiera  sur  un  collier  faisant  corps  avec  le  pivot, 
tandis  que  la  plaque  supérieure  supportera  une  forte  barre  parfaitement  polie 
à  la  face  inférieure,  qui  traversera  la  tète  du  pivot  perpendiculairement  à  It 
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robinets  placés  à  Tavant  et  à  Tarrière  de  la  locomotive  ])otir  Talléger,  on  ks 
bondes  de  fond  servant  à  la  vider,  exécuter  enfin  tontes  les  manœuvres  qu'oft 
jugerait  à  propos  d'ajouter  à  celle-là. 

En  parlant  du  conducteur,  il  est  à  propos  de  faire  observer  qu'il  eontribuaft, 
par  son  .propre  poids,  à  la  prépondérance  de  la  locomotive. 

Le  corps  de  celle-ci  et  quelques  montants  disposés  le  long  du  tttéfe  feu«^ 
niront,  en  outre,  des  points  d*appui  pour  quelques  outres  ou  panfers  doubléis 
de  toile  grasse,  remplis  d'eau  ,  qu'on  ajouterait  au  besoin  pour  a«i|;iMiiter  b 
cbarge. 

Enfin,  pour  guider  la  locomotive  entre  les  rails  dans  les  ohangemeote  da  Ah- 
rection,  il  y  aura  quatre  rouleaux  en  fer  forgé  tournant  autour  d'un  axe  vai^ 
tical,  et  ayant  leurs  points  sur  le  châssis  et  sur  la  cuve. 

Quelques  éclaircissements  sont  ici  nécessaires  pour  guider  dans  la  constMio- 
tioD  du  frein  el  des  autres  appareils  dont  il  vient  d'être  fait  fnentioo. 

L'effort  des  freins  actuellement  en  usage  porte  à  la  fors  sur  la  eîrcaafièraiise 
de  la  roue,  qu'il  tend  à  user,  et  sur  son  axe,  qu'il  tend  à  casser  ou  tordii^;  ks 
appliquera  des  roues  construites  comme  celles-ci  serait  s'exposer  k  déléiîoBer 
promptement  ces  roues  et  à  diminuer  sensiblement  leur^fficaeitéet  la  poturoir 
de  la  locomotive. 

On  observera,  d'ailleurs,  que,  comme  on  possédera,  dans<lescbaines.d6iMe 
ternie,  un  moyen  sur,  rapide  et  puissant  de  modérer  ou  d'éteindre  Us  goauto 
vitesses,  le  frein  doit  être  seulement  considéré  comme  une  ressource  de  (plus 
dans  les  cas  extraordinaires,  et,  dans  l'usage  journalier,  comme  vun  moyen «eoinr 
mode  de  produire  des  efforts  passagers  et  de  peu  d'intensité. 

L'objet  me  paraîtrait  rempli  par  une  gueule  formée  de  deux  joues  paenUèles 
aux  faces  interne  et  externe  de  l'anneau  de  la  roue,  sur  lesquelles  elles  seraîoQt 
plus  ou  moins  fortement  serrées  par  l'action  d'un  levier. 

Quand  la  sangle  sans  fin  devra  former  un  plan  porallëte  *au  plan  moteur, 
comme  aussi  lorsque  ce  sera  au  côté  supérieur  que  devra  s'altelerlatlocofnaliw» 
l'on  aura  à  choisir  entre  diverses  manières  de  la  €onfectionper«pour  l'appropistr 
k  cet  usage. 

Celle  que  je  préférerais  consisterait  en  une  sangle  plWef de  l'épaisseur  de 

'0"\OI  à  0'",0I5,  sur  laquelle  serait  assujettie,  de  2  mètres  en  2  mètras^tau 

moyen  de  nattes  de  chanvre  retenues 'dans  des  encoches,  *  une  ^flàsbe^  de- fer 

J)atlci,plate,  à  angles  arrondis,  d'une  largeur  et  d'une épéissisardétamiiiiéts  par 

Tcffort  à  supporter,  emmaillottée  dans  de  l'étoupe,  dont  les  *  bouts,  itlissi  éjMÛs, 

.niais  j)lus  larges,  dépasseraient,  chacun,  d'eviron  O^'iOi  le'bord'de-la^8aogle. 

Dans  ce  caa,  on' le  voit,  la  gdffe  d'attelage  devrait  se  tertiiinap^nifbitffalie  à 
deux  dents  carrées,  avec  lesquelles  elle  remonterait  en  amont  ^ks'ileuxilMMls 
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déboucher  dans  quelque  chenal  en  pente  et  les  jetant  sur  quelque  moteur 
hydraulique. 

Le  mot  waggon  étant  consacré  pour  indiquer  les  voitures  qui  reçoivent  les 
voyageurs  ou  les  marchandises,  je  Tai  conservé  pour  me  rendre  clair,  et  parce 
que,  d'ailleurs,  je  crois  que  les  modèles  spéciaux  adoptés  pour  le  transport  du 
charbon,  des  bestiaux  et  des  colis  devront  continuer  à  être  employés,  en  les 
rendant,  toutefois,  moins  massifs,  attendu  qu'ils  peuvent  être  attelés  à  la  re- 
morque de  façon  à  ne  pas  élre  exposés  à  s'entre-choquer,  comme  il  arrive  fré- 
quemment à  ceux  qui  sont  traînés  par  les  locomotives  à  vapeur;  mais,  en  ce 
qui  concerne  le  transport  des  personnes ,  je  crois  que  le  plus  convenable  est 
d'avoir  des  chariots  garnis  de  bancs  ou  des  cabanes  roulantes,  qui  n'ont  pas 
besoin  d'être  d'un  échantillon  plus  fort  qpe  des  chars  à  bancs  ou  des  berlines 
qu'on  destinerait  à  être  traînés  par  des  chevaux,  avec  la  même  rapidité,  sur 
des  routes  unies  et  non  pavées,  comme  celles  d'Angleterre. 

D'un  autre  côté,  en  ce  qui  concerne  le  transport  des  voitures,  des  chevaux» 
de  l'artillerie,  il  pourra  être  affecté  à  ce  service  des  plates-formes  solidement 
construites,  portées  sur  des  roues  et  offrant  des  installations  convenables  pour 
les  maintenir  en  place  pendant  le  trajet. 

Dans  tous  les  cas,  le  conducteur  des  waggons  aura  à  sa  disposition  tous  les 
moyens  de  rendre  sa  manœuvre  indépendante  de  celle  de  la  locomotive,  et» 
entre  autres,  des  pinces  ou  gaffe  pour  saisir  ou  lâcher  à  volonté  la  remorque» 
un  levier  commandant  les  freins ,  et  une  gaffe  propre  à  saisir,  en  amont  ou  en 
aval,  les  deux  chaînes  de  retenue  placées  de  chaque  côté  de  la  rangée  de  roa* 
leaux. 

Lorsque  toutes  les  installations  auront  été  terminées,  on  fera,  au  moyen 
d'expériences  suivies,  les  tares 

1®  De  la  pente  du  plan  automoteur; 

2*  De  la  résistance  au  tirage  provenant  des  frottements  tant  sur  le  plan  auto« 
moteur  que  sur  le  chemin  de  transport  ; 

3®  Des  poids  de  la  sangle ,  de  la  remorque  et  des  diverses  cordes  et  chainef 
et  du  poids  total  des  rouleaux  d'appui,  tambours  et  bobines,  afin  d'évaluer  ^ 
pression  ; 

4®  De  la  composante  du  poids  des  waggons  dans  le  sens  du  parcours; 

5^  Des  frottements  sur  les  axes  des  poulies,  tambours  et  bobines  appartenu 
^  l'un  et  à  l'autre,  ainsi  que  des  frottements  des  dents  des  engrenages  les  u 
sur  les  autres; 

6®  De  l'engrenage  S;Ous  le  rapport  de  la  vitesse; 

7**  De  la  résistance  de  l'air  sur  les  deux  voies  d'après  les  surfaces  déplac 

8*  Du  poids  des  matériaux  solides  composant  chaque  locomotive; 
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9*  Du  rapport  à  établir,  d'après  la  hauteur  de  chute,  entre  le  poids  du  tachy«- 
aiètre  et  ceux  des  locomotives  et  voyageurs  pour  obtenir  une  vitesse  déter- 
minée. 

Ces  données  une  fois  acquises,  on  n'aura  plus,  quand  un  convoi  se  présen- 
tera, qu'à  se  rendre  compte  de  son  poids  en  le  faisant  passer  sur  une  bascule  ; 
à  calculer,  d'après  les  bases  ci-dessus,  la  somme  des  forces  contraires,  qui  doit 
être  équilibrée  par  la  composante  nette  du  poids  des  locomotives  dans  le  sens 
parallèle  au  plan  locomoteur;  on  connaîtra  ainsi  le  poids  à  donner  aux  loco- 
motives pour  que  leur  puissance  excède  de  la  quantité  voulue  la  somme  des 
résistances. 

Cela  fait,  on  attellera  les  waggons  à  la  remorque;  on  approchera  du  sommet 
du  plan  le  nombre  de  locomotives  nécessaire,  on  les  attellera  à  la  sangle  mo- 
trice; on  leur  donnera,  en  tournant  le  robinet  d'une  des  bornes-fontaines,  la 
charge  d'eau  convenable,  et  on  les  livrera  à  la  pente  pour  s'assurer  de  leur  pré- 
pondérance. 

Pendant  le  même  temps,  on  aura  calculé  le  poids  à  donner  au  tachymètre  et 
on  l'aura  chargé  d'eau. 

Ces  simples  apprêts  terminés,  au  signal  donné  on  fera  jouer  les  deux  échap- 
pements décrits  au  commencement  de  cet  exposé,  ce  qui  déterminera  la  cjiute 
immédiate  des  deux  moteurs,  dont  l'un,  le  tachymètre,  se  détachera  du  sys- 
tème au  bout  de  quelques  secondes,  après  avoir  imprimé  à  celui-ci  la  vitesse, 
et  dont  l'autre,  en  continuant  sa  course  pendant  toute  la  durée  du  relais,  contre- 
balancera toutes  les  résistances  qui  tendraient  à  ralentir  ou  à  éteindre  le  mou- 
vement. 

Quant  aux  moyens  de  gouverner  pendant  la  route ,  ils  ont  été  suffisamment 
expliqués.  ' 

Si  l'on  veut  bien  étudier  l'ensemble  de  ces  dispositions,  on  reconnaitite  que 
la  seule  condition  à  remplir  à  chaque  fois  sera  de  donner  au  tachVm^tife.et  aux 
locomotives  une  charge  d'eau  suffisante,  opération  simp^,  rapide  et  d^un  ré* 
sultat  certain,  puisque,  en  augmentant,  s'if  y  a.  lieu,  la  cb^i^é  i^é  ces  dernières 
jusqu'à  ce  qu'on  les  voie  commencer  d'elles-mêmes  à  se  niQuvoir,  6n  aura  im- 
médiatement le  chiffre  de  la  charge  d'eau  nécessaire  pour  le  premier. 

Si,  après  le  départ,  le  taux  de  l'accélération  manifestait  un  excès,  ofi  serait 
madlre,  par  un  des  moyens  précédemment  expliqiïés,  de  modérer  la  vit^sç. 

Il  est  indubitable  que  tous  les  mouvements  s'accompliront  avec  là  même 
certitude  que  ceux  d'une  horloge  ;  quelque  parfaite  que  soit  celle-ci,  il  y  t  des 
accidents  ou  des  fautes  qui  peuvent  donner  lieu  à  ce  qu'elle  s'arrête,  ayahw^ou 

retarde.  .     *    - 

»...         Il      ^^ 

Il  en  sera  de  même  de  la  machine  lomotrice  que  j'ai  décrite,  avec  cetfe  diflfê- 
8J.  *7"     ' 


/ 
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cepce  en  faveur  de  celle-ci  que,  d'une  paii,  le  niécanLsme  ost  phis  simple  et  moins 
4élieat;  que,  d'une  auire  parjl,  eiU;  n'a  pas  à  produire  des  résultais  d'une 
titude  aussi  rigouieuse  :  de  là  suit  qu'il  sera  beaucoup  plus  facile  soit  de 
imoiédiatenient  au  mal ,  soit  de  faire  des  réparations  quand  elles  sent  néces- 
saires. 

Pour  ne  point  laisser,  dans  les  esprits,  de  doute  sur  l'exactitude  des  ces  asser- 
tions, je  recommande  à  l'attention  du  lecteur  les  observations  suivantes,  con- 
cernant la  nature  des  mouvements  qui  doivent  être  exécutés. 

Sur  le  plan  automoteur,  qui  est  rectiligne  et  dont  les  rails  eut  leur  &ce  sb- 
périeure  légèrement  inclinée  vers  l'axe  de  la  voie,  il  n'y  a  qu'une  seule  puis- 
sance en  action,  la  pesanteur,  et,  par  suite  de  tous  les  arrangements  déjà  dé- 
t,aillés,  sa  direction  unique  est  selon  l'axe  de  la  pente;  toutes  les  résistances 
agissent  dans  le  sens  diamétralement  opposé ,  sauf  une  seule ,  qui  est  acciden- 
i^lle,  celle  d'un  vent  latéral  qui,  vu  la  position  très-basse  du  centre  de  gravité, 
ne  peut  avoir  d'autre  effet  que  d'augmenter  un  peu  la  somme  des  frottements» 
augmentation  qui  sera  aisément  compensée  par  un  petit  surcroit  dans  le  poids 
du  tachymètre  et  des  locomotives. 

La  corde  qui  s'attelle  à  la  sangle  marche  dans  la  même  direction  qu'elle,  et 

^rpendiculairement  à  l'axe  de  rotation  de  la  bobiae  qu'elle  fait  tourner  en  «|B 

4éroulant. 

La  même  observation  s'applique  à  la  remorque  des  waggons. 

£n  effet,  elle  est  tendue  sur  deux  bobines  placées  en  regard  aux  deux  extr^ 

fnités,  de  manière  à  ce  que  leur  axe  de  rotation,  posé  soit  horizontaleoieDt,  soU 

verticalement,  se  trouve  perpendiculaire  à  l'axe  du  chemin  de  transport,  dans 

]^  direction  duquel  elle  est  guidée  par  deux  poulies  de  renvoi;  elfe  se  meut 

donc  nécessairement  suivant  cet  axe ,  ainsi  que  les  waggons,  excepté ,  quant  à 

o^iuj^-dy.dans  les  moments  où  ils  passent  d'une  direction  à  une  autre;  auquel 
^as,  Je  conducteur  saisit  U  remorque  avec  la  pince  ou  gaffe  située  à  l'arrière  du 
.  convoi ,  qui  alors  se  trouve  poussé  en  avant  et  ^uidé  soit  par  des  rouleaux  à 

101^  vertical  placés  en  dessous  des  v^aggons ,  et  avec  lesquels  ceux-ci  rencon- 
.  (tneot  les  côt,és  internes  des  rails,  soit  par  les  parapets  établis  à  cet  eftt  le  lo^ 

et  en  dehors  de  ceuxH»,  soit  {)ar  les  autres  moyens  en  usage. 
J^*^ès  cela,  et  avec  les  fisuQilités  données,  tant  au  conducteur  des  loeiMnotives 

qil'à  <^i  des  waggons,  pour  pouvoir  instantanément  atteler,  dételw,  nuMlérer 

^«fréter  le  mouvenmit,  il  «emble  évident  qu'il  restera  moins  de  chances  ë'ac- 
.  <4Âd$ots  que  dans  aucun  autre  système  eoi^nu ,  4|ue  les  accidents  y  seront  moins 

fUiyes^  et  qu'on  pourra  presque  toujours  y  remédier  facilement  et  prrasple- 

ment. 


V  • 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  12  août  1840, 


Au  sieur  Tagonet  (Jean),  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  système  de  tentes  perfectionné. 


Depois  longtemps  on  sentait  la  nécessité  de  faire  subir  aux  tentes,  principal 
lement  à  celles  afiTeclées  au  campement  de  Tarniée ,  des  améliorations  tant  i 
regard  de  la  régularité  de  la  coupe  et  de  Tuniformité  des  surfaces  que  pour 
leur  donner  plus  d'air  et  en  même  temps  établir  une  ventilation  qui  fît  dispa^ 
raitre  leur  insalubrité ,  surtout  depuis  qu'on  emploie  des  toiles  presque  imper- 
méables en  remplacement  des  toiles  légères  dont  on  se  servait  autrefois,  et  qui» 
bien  qu'elles  laissassent  pénétrer  la  pluie ,  permettaient  au  moins  à  Tair  d'en-' 
trer  par  les  interstices  de  leur  tissu. 

Vainement  fit-on  des  essais,  et,  à  l'égard  de  l'absence  de  ventilation  princi- 
palement, pratiqua-t-on  des  ouvertures  pour  permettre  à  l'air  de  s'y  introduire; 
cee  ouvertures  laissaient  la  pluie  ou  le  soleil  arriver  dans  la  tente  ;  un  inconvé- 
nient avait  fait  place  \a  un  autre. 

Je  fis  des  recherches  et  des  essais  qui  durent,  toutefois,  se  renfermer  dads 
un  cercle  tracé  par  l'administration  de  la  guerre,  à  savoir  de  ne  pas  employer 
une  plus  grande  surface  de  terrain  pour  chaque  tente,  afin  de  ne  pas  faire 
changer  le  système  de  castra  meta  tion ,  et  rendre  le  pliage  et  la  mise  en  mar 
gasin  aussi  faciles  à  effectuer  que  pour  les  anciennes  tentes. 

J'avais  aussi  à  combiner  un  système  de  ventilation  qui  s'accordât  avec  ces 
nécessités,  qui  fût  à  la  portée  du  soldat  |)our  la  manœuvre  des  pièces  et  des- 
agencements,  et  qui  fût  applicable  à  toute  espèce  de  tentes,  soit  pour  les  offi- 
ciers ou  les  soldats,  soit  pour  les  conseils. 

C'est  après  avoir  dirigé  tous  mes  efforts  à  vaincre  les  dinicultés  qui  se  pré- 
entaient  pour  résoudre  ces  différents  problèmes,  que  je  suis  parvenu  à  étaltfSr 
im  système  de  tente  qui  me  parait  réunir  les  conditions  désirables. 
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PREMOblB  PABTn. 

Invention. 

Cette  tente  a  2"',925  de  haut  sur  S'^ySS  de  long  et  3"',90  de  large;  elle  est 
dressée  sur  deux  mâts  armés  de  goujons  fixes  supportant  une  traverse  qui  reçoit 
la  toile,  laquelle  est  fixée  au  sol  par  des  cordes  formant  boucles  attachées  à  des 
piquets  en  bols. 

,  La  surface  du  terrain  qu'elle  occupe  est  divisée  en  trois  parties  égales  de 
l'^yOS  de  long  sur  l'^.OS  de  large;  celle  du  milieu  -a  la  figure  d'un  carré  par<- 
fait,  et  les  deux  autres  celle  de  deux  demi-cercles,  dont  les  deux  côtés  opposés 
du  carré  sont  le  diamètre,  et  qu'on  nomme  culs-de-lampe. 

Chaque  cuUde-lampe  est  divisé  en  huit  parties  égales  et  a  la  forme  d'un 
demi-cône  lorque  la  tente  est  dressée. 

Les  deux  côtés  opposés  du  carré  restés  libres  forment  les  faces  de  la  tente, 
et  c'est  sur  chacune  de  ces  faces  que  les  portes  sont  pratiquées. 

Une  seule  de  ces  portes,  celle  qui  donne  sur  la  grande  rue  du  camp,  est  ou- 
verte pendant  le  jour;  celle  opposée,  qui  donne  sur  la  petite  rue,  est  presque 
toujours  fermée  ;  il  en  résulte  que,  par  l'absence  de  circulation  d'air,  et  sur- 
tout aux  extrémités  de  la  tente,  l'atmosphère  y  est  bientôt  viciée  par  la  pré- 
sence des  seize  hommes  qui  l'habitent,  et  que  le  défaut  de  ventilation  finit  par 
le  rendre  morbide. 

C'est  pour  obvier  à  ce  grave  inconvénient  que  j'ai  pratiqué,  à  chaque  extré- 
mité de  la  tente,  au  fond  de  chaque  cul-de-lampe,  un  ventilateur  composé  d'une 
ouverture  garnie  de  sangles  se  croisant  et  formant  des  carreaux  qui  laissent 
pénétrer  l'air. 

Un  recouvrement  en  toile,  plus  grand  que  le  châssis  et  superposé  à  l'exté- 
rieur pour  le  recouvrir,  est  attaché,  par  sa  partie  supérieure,  à  la  tente,  ao 
moyen  d'une  couture  qui  forme  charnière;  à  sa  partie  Jnférieure  et  à  la  tente 
sont  fixées  des  cordes  de  tension ,  pour  lever  ce  recouvrement  de  manière  à  le 
faire  manœuvrer  comme  un  toit  mobile  à  tabatière  ;  d'autres  cordeaux ,  fixés 
aussi  à  l'extrémité  inférieure  du  recouvrement ,  servent  à  le  maintenir  appuyé 
sur  le  châssis  quand  on  veut  le  fermer  entièrement. 

Légende  explicative. 

PL  2*,  fig.  4^*,  coupe  verticale  d'une  tente  dans  sa  longueur,  le  ventilatea 
étant  ouvert. 
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Fig.  3*,  profil  de  tente»  le  ventilateur  étant  fermé  seulement  d*un  côté  et 
ouvert  de  Tautre ,  afin  de  montrer  la  position  de  la  corde  de  tension  dans  les 

deux  cas. 
Fig.  4®,  profil  du  ventilateur  tel  qu'il  est  représenté  fig.  1  ^^  mais  avec  ses 

cordes  étendues. 
A«  corps  de  la  tente. 

B,  piquets  de  tension  des  cordes  de  la  tente. 

B',  piquets  de  la  tente  ou  vient  s'accrocher  la  boucle  formée  par  la  corde  de 
tension  du  recouvrement  du  châssis  ventilateur. 

C,  châssis  du  ventilateur  formé  de  carreaux  composés  de  sangles  croisées 
remplissant  l'ouverture  et  maintenant  l'écartement  du  vide. 

D,  recouvrement  du  châssis  fixé  extérieurement,  par  sa  partie  supérieure,  à 
la  toile  de  la  tente,  au  moyen  d'une  couture  formant  charnière. 

E,  cordes,  au  nombre  de  trois,  armées,  chacune,  d'un  nœud  a,  et  qui  tra- 
Torsent  la  toile  de  la  tente,  au  bas  du  châssis,  par  des  œillets  6,  contre  lesquels 
les  nœuds  les  arrêtent. 

Ces  cordes,  qui  servent  à  tendre  le  recouvrement  pour  le  lever,  traversent 
le  recouvrement  par  un  œillet  c,  pratiqué  à  sa  base. 

Dans  la  fig.  1'®,  on  voit  ces  cordes  attachées  aux  piquets  B',  le  recouvrement 
étant  levé. 

Dans  la  fig.  3®,  deux  des  trois  cordes  sont  dans  la  même  position;  une  d'elles 
esl  détachée  de  son  piquet,  comme  préparant  l'abaissement  du  recouvrement 
in  châssis. 

F,  postillon  destiné  à  augmenter  ou  diminuer  la  longueur  de  la  boucle  que 
orme  l'extrémité  recourbée  de  la  corde  E,  pour  tendre  cette  dernière  ou  la 
létendre. 

G,  tuyau  ou  rouleau  creux  en  bois,  dans  lequel  passe  la  corde  de  tension  E 
lu  recouvrement ,  et  qui ,  étant  maintenu  dans  sa  position  horizontale  par  la 
eosion  de  cette  même  corde,  sert  à  tenir  levé  le  recouvrement. 

H,  capuchons  servant  à  couvrir  les  trous  pratiqués  au  recouvrement,  et  par 
eeqaels  sortent  les  cordes  de  tension  E,  afin  d'éviter  que  l'eau  ne  s'introduise 
laps  la  tente  par  ces  trous  ou  par  ceux  des  rouleaux. 

It  cordeaux  servant  à  abaisser  le  recouvrement  pour  fermer  le  châssis  :  ils 
ont  fixés  en  d,  à  l'extrémité  inférieure  du  recouvrement,  et  passent,  pour  en- 
rer  dans  la  tente,  dans  les  œillets  6,  pratiqués  en  contre-bas  du  châssis. 

K,  eobtre-sanglon  auquel  sont  fixés  les  trois  cordeaux  J,  et  qui  s'ajuste  à  une 
loacle  e,  placée  dans  l'intérieur  de  la  tente ,  pour  maintenir  le  recouvrement 
]>ais8é  sur  le  châssis. 
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Il  est  Êiûile,  d'après  la  description  qui  préaède «^  de  se  reodre  oomplte  dàla 
aianœuvre  d'ouverture  et  de  fermeture  du  veotilatear. 

On  conçoit,  par  exemple,  que,  pour  le  fermer,  après  avoir  déttsdv  fai' 
Qorde  £  el  abaissé  le  rouleau^  il  ne  reste  plus  qu'à  mfipitN^ber  lé Tetoutrennt 
du  châssis  par  le  tirage  des  cordeaux  J,  et  que,  pour  Touvrir,  apiès  Wfoitài^ 
tendu  les  cordeaux  J,  on  relève  le  rouleau  (les  cordes  E  étant  supposées*  déten- 
dues), et  on  tend  ensuite  ces  demièces^  qu'on  maintient  par  te  postiUoD,  ^pt^ 
avoir  accroebé  la  ÎKMicle  aux  piqueta  B'.  #r 

Un  reproche  pourrait,  toutefcM,  être  iSEiità  oa  système /c'est  qne  leaoMal 
est  obligé  de  sortir  de  la  tente  [loiir  ouvrir  lea.  vealikileiirt'OfilcB  feraMiL 

De  plus,  une  tente  ainsi  eâbécutée,  quoique  présentant  des  aiv^aalagee  im*^- 
laenses  sur  Taucien  système,  m'a  paru  sufioeptible derècevoir  des  paafectioniie- 
ments  de  nature  à  en  rendre  Temploi  et  la  raanmuvKe  plua  faeilea. 

SECONDS  PARTIE. 

Perfectionnements. 

Ces  perfectionnements  sont  destinés  à  compléter,  pour  ainsi  dire,  Tift^en-^ 
tion  première,  principalement  à  Tendroit  du  ventilateur,  et  à  en  rendre  Teié- 
cution  et  Tapplication  exemptes  de  certains  inconvénients. 

En  effet, 

1®  Sans  faire  occuper  plus  de  terrain  par  la  tente,  il  fallait  diercker  à  Im 
donner,  par  une  plus  grande  régularité  et  des  dimensions  plus  raisonnéea»  uni 
espace  dans  tous  les  sens  disposé  plus  convenaUement  pour  les  seîae  hommes 
qui  doivent  Thabitor,  ce  à  quoi  je  suis  parvenu  en  changeant  encore  ses  dimeor 
sions  relatives; 

2^  Sans  augmenter  le  nombre  des  ventilateurs ,  il  fallait  obtenir  rintrodne- 
tion»  dans  la  tente,  d'un  plus  grand  volume  d'air  a  la  fois,  effet  que  f  ai  pro» 
doit  tant  en  donnant  une  plus  grande  dimension  au  ventilateur  qu'en  le 
çant  plus  près  de  la  ligue  de  terre. 

3^  Il  fallait  surtout  arriver  à  faire  ouvrir  les  ventilateurs  en  dedans,  c'( 
dire  sans  être  obligé  de  sortir  de  la  tente,  et  concentrer  sa  manoeuvre ^aas  la 
même  superficie  de  terrain  que  celle  occupée  par  la  tente,  résultats  que  j'ai  okr- 
tenus  par  l'emploi  d'un  système  de  tension  du  recouvrement  sans  point  d'appuî> 
ou  de  manœuvre  à  l'extérieur  de  la  surfaee  occupée  parlaitente,  etr  par  TenH^ 
ploi.,(l.arcsrbautants  en^  métal,  libres^  à^cluutûère ,  el  qui  permettent  tf^Bvlir 
et  de^fermer  le  ventilateur,  en>  totalité  ou  en  partie,  dea'importequel  oâlé>«t<i 
sans  sortir  de  la  lente. 
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4*^  N  fallak  oofin  éviter  que  le  soldat,  en  dressant  sa  tente,  ne  la  perçât,  lors- 
qu'il place  la  toile  sur  la  traverse ,  en  faisant  passer  au  travers  de  la  fmle  -lé 
gouJMi  taé  à  ('extrémité  supérieure  des  mâts. 

le  tenplaee  4;et  ajustement  par  l'emploi  d'cm  goujra  moVile,  avec'lequel ^m 
doit  d'autant  moins  percer  accidentellement  la  toile ,  que  le  trou  fait  %  cette 
dernière  peur  le  passage  du  goujon  se  présente  â'é1>ord  à  1 -action  de  ce  goujon, 
qm'en  place  avec  la  main  pour  retenir  la  toile  sur  le  faitage,  traversé  enittite 
par  oe  goujon  «pour  entrer  dans  le  mât. 

Légende  descriptive. 

Fig.  5®,  coupe  verticale  d'une  tente  perfectionnée  vue  dans  sa  longueur,  fe 
yenlilateiir  étant  ouvert. 

Fig.  7^,  même  tente  perfectionnée  vue  de  profil,  le  ventilateur  étant  fermë| 
les  arcs^utants  relevés  sont  pointillés.  * 

Fig.  8®,  profil  du  ventilateur  tel  qu'il  est  représenté  fig.  1""*. 

Fïg.  9®,  vue,  à  plat  et  de  profil,  d'un  des  arcs-boutants. 

Fig.  10®,  détails  de  l'assemblage  de  toile  sur  le  faîtage  par  un  goujon  mobile 
vu  de  faoe  et  de  profil. 

A',  chiam  semblaUe  au  précédent,  mais  plus  grand  et  percé  plus  près  de  Ht 
ligne  de  terre. 

h\  recouvrement  comme  le  précédent. 

C,  cordeaux  fixés,  en  a',  à  la  base  du  recouvrement,  qu'ils  maintiennent 
dans  ses  deux  positions  (levé  et  abaissé)  sans  qu*on  soit  obligé  de  les  allonger 
au  de  les  raocoiircir  :  ils  traversent  la  tente  en  coiitre4)as,  après  avoir  passé 
daos  des  anneaux  fixés  à  la  tente,  pour  se  rattacher,  len  contre-haut,  dans  Tin*^' 
térieiir /le  la  tente;  ils  eont  indépendants  l'un  de  Tautre. 

D',  anneaux  ^ans  (esquels  passent  les  cordeaux  et  servant  de  point  intermé-^ 
diaire  de  tension  de  ces  cordages  :  ils  tiennent  à  la  tente  par  une  chape  eil 
eotr  h\ 

E\  ceiUeteiiratiqués  à  te  tente  peur  le  passage  des  cordeaux  de  réxtërieurU 
l'intérieur  de  fta  tente. 

F'^  ivfueiMMw  raeewrant  les  œiHets  pour  empêcher  Ye^n  de  s'introdtiire 
diM  attente.  ^ 

G\  coiitm  waiigleM  auxqueilB  ee, rattachent  les  cordeaux,  daM  t'inténeffr  6b 
la  tente,  per  une  boucle  e\  et  servant  à  les  raccourcir  ou  k  les  allonger  ti  "vo- 
lente,  itivasit  que  les  oordeaux  ae  tendent  ou  se  détendent  d'eux-mêmes: pair 
des  eAlft  •hygrométrîqoes. 
U'^  arcs-boutants  formés  de  lames  en  fer  méplat  :  ils  sont  percés,  à  Tune  de 
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leurs  extrémités»  d'une  entaille  d\  dans  laquelle  se  place  une  chape  en  xuir  e\ 
formant  charnière  et  fixée  à  la  base  du  recouvrement. 

J\  entaille  en  fourche  faite  à  Textrémité  des  arcs-boutants  pour  faciliter  leur 
point  de  prise  d'appui  sur  les  cordes  à  nervure  (  de  la  tente,  quand  le  recou- 
vrement doit  être  levé. 

En  i  est  un  trou  destiné  au  passage  d'une  corde  qui  sert  de  conducteur  dans 
la  ligne  de  la  nervure  à  Tarc-boutant ,  quand  on  le  relève  ou  l'abaisse ,  et  en 
même  temps  de  point  d'appui  pour  le  maintenir  horizontalement  au  moyen 
d'un  nœud. 

Ce  trou  est  percé  au  milieu,  à  droite  ou  à  gauche  de  chacun  des  trois  arcs- 
boutants,  selon  leur  position,  à  cause  du  contour  que  forme  le  cul-de-lampe  de 
la  tente. 

K',  corde  ou  ficelle  (fui  passe  dans  les  trous  %  et  qui  porte  un  nœud  9,  pour 
w&rnt  de  repos  ou  d'arrêt  à  l'arc-boutant ,  afin  de  le  maintenir  dans  une  posi- 
tion horizontale ,  c'est-à-dire  à  45  degrés  environ ,  quand  le  recouvrement  doit 
être  levé. 

L',  trou  fait  au  mât  pour  recevoir  un  goujon  mobile  qui  sert  à  fixer  la  toile 
de  la  tente  sur  la  traverse. 

M',  goujon  mobile  remplaçant  les  goujons  fixes  pour  éviter  le  percement 
tecidentel  de  la  toile,  et  qu'on  introduit  dans  le  trou  \J  quand  la  toile  est  placée 
sur  le  faîtage. 

N',  chapeau  du  goujon  mobile  recouvrant  le  trou  fait  à  la  toile,  afiiL d'em- 
pêcher l'infiltration  de  l'eau. 

0',  faîtage  traversé  par  le  goujon  et  sur  lequel  se  place  la  toile. 

On  voit,  d'après  ce  qui  précède,  que  cette  tente  perfectionnée  oflfre  des  diffé» 
renées  sensibles  avec  la  précédente ,  principalement  à  l'égard  du  ventilateur» 
dont  la  manœuvre  d'ouverture  et  de  fermeture  se  réduit  à  relever  ou  à  abaisser 
les  arcs-boutants  pour  tenir  levé  ou  abaissé  le  recouvrement,  sans  avoir  besoin 
de  tendre  ou  de  détendre  les  cordeaux  par  un  autre  moyen. 

De  plus,  ses  dimensions  diflférentes  (3  mètres  de  haut  sur  6  mètres  de  long 
ft  4  mètres  de  large)  donnent,  par  leur  régularité  et  leur  combinaison  respec- 
tives, des  avantages  sensibles,  surtout  pour  son  usage  dans  l'armée. 

Les  mâts  qui  la  supportent  ne  sont  plus  armés  d'un  goujon  fixe  à  leur  extré- 
mité supérieure,  et,  par  ce  moyen,  la  tente  sera  toujours  retenue  régulière 
ment  sur  la  traverse,  et  les  toiles  ne  seront  jamais  crevées  au  faîtage. 

L'ouverture  du  châssis  du  ventilateur,  calculée  sur  une  dimension  raisonnée 
d'après  celle  de  la  tente,  est  beaucoup  plus  grande;  car,  au  lieu  d'avoir  1"^,910 
4e  superficie,  elle  en  a  maintenant  2  mètres;  en  outre,  elle  est  percée  plus  bas» 
c'est-à-dire  plus  près  de  la  ligne  de  terre. 
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Il  en  résulte  qu'il  entre  dans  la  tente  un  plus  grand  volume  d*air  à  la  fois,  et 
que  ce  volume  est  proportionné  à  la  dimension  de  la  tente,  comme  Touverture 
et  la  place  de  son  percement  sont  proportionnées  à  Teffet  que  doit  remplir  le 
ventilateur. 

Son  recouvrement  ne  se  ferme  ni  ne  s'ouvre  plus  au  moyen  de  postillons  et 
de  tuyaux,  dont  la  manœuvre  se  faisait  au  dehors  de  la  tente,  comme  dans 
l'exemple  précédent^^les  cordeaux,  réduits  de  moitié  en  nombre,  sont  mainte- 
nant disposés  de  manière  à  n'être  point  solidaires  l'un  de  l'autre,  et  à  permettre 
au  recouvrement,  abandonné  à  lui-même,  de  fermer  parfaitement  le  ventilateur 
sans  autre  manœuvre  que  celle  de  relever  les  arcs-boutants,  de  même  que, 
pour  l'ouvrir,  il  suffît  de  les  abaisser. 

C'est  ainsi  qu'on  peut  ouvrir  ou  fermer  le  ventilateur  sans  sortir  de  la  tente, 
et  qu'on  a  la  faculté  de  ne  faire  pénétrer  que  le  volume  dont  on  a  besoin, 
puisque  les  trois  arcs-boutants  peuvent  fonctionner  séparément. 

En  outre,  cette  manœuvre  facultative  d'un  ou  de  deux  arcs-boutants,  soit 
au  milieu,  soit  de  côté,  donne  le  moyen  d'opposer  le  recouvrement  du  ventila- 
teur à  toutes  les  directions  obliques  des  pluies  d'orage  ou  du  soleil,  sans,  pour 
cela,  se  priver  d'air. 

En  résumé; 

Ëtablir  des  ventilateurs  aux  tentes,  principalement  à  celles  destinées  au  cam- 
pement (mais  sans  exclusion  de  celles  destinées  à  d'autres  usages),  en  y  appli« 
quant  un  toit  mobile  formant  recouvrement  du  vide,  qui  est  rempli  par  des 
sangles  croisées ,  et  n'employer,  tant  pour  le  châssis  et  son  recouvrement  que 
pour  les  pièces  de  manœuvre,  que  des  agents  souples  et  articulés  qui  n'offrent 
aucune  saillie  lors  du  pliage  de  la  tente  et  sa  mise  en  magasin  ; 

Obtenir  ainsi  une  ventilation  abondante  et  facultative,  et  préserver  le  châssis 
à  jour  en  l'abritant  par  un  recouvrement  ; 

Faire  manœuvrer  le  recouvrement  de  ces  ventilateurs  comme  un  châssis  à 
tabatière,  c'est-à-dire  en  le  soulevant  par  son  extrémité  inférieure,  l'extrémité 
supérieure  étant  fixée  à  la  tente  par  une  couture  formant  charnière; 

Maintenir  le  ventilateur  ouvert  par  des  arcs-boutants  fixés  à  charnière  à  la 
base  du  recouvrement,  tendu  lui-même  par  des  cordeaux,  et  venant  s'appuyer, 
par  leur  autre  extrémité  découpée  et  conduite  par  une  corde-ficelle,  contre  les 
èordes  à  nervure  de  la  tente  ;  ^ 

Rendre  ces  arcs*boutants  non  solidaires  l'un  de  l'autre,  pour  pouvoir,  à  vo- 
lonté, n'ouvrir  qu'un  des  côtés  du  ventilateur  ou  le  milieu  seulement ,  afin  de 
présenter  un  obstacle  à  la  pluie  ou  aux  rayons  du  soleil  venant  obliquement; 

Maintenir,  par  un  arrêt,  ces  arcs-boutants  dans  une  position  d'environ  45  dd^ 
grés,  afin  de  leur  faire  conserver  l'action  d'écartement  du  recouvrement} 
87.  8 


Feniicr  !e  veiilllaicur  par  («  binipie  iavage  des  trcs4iMlanto  et-pif  It  iânàon 
cpnisteQte  des  cordeaux,  d'ofa  résulte  que  le  reoouvreniral ,  liMMUMiéA  lui** 
même,  ferme  parfaitement  le  ventilalear,  Bans  avoir  besoin  A&  %Bù4m  0Q  «dé^ 
tendre  les  cordes ,  et  Touvrir  par  le  simple  abat  des  arc-boutants,  moê  aroir 
besoin,  de  même,  de  toucher  aux  cordeaux,  qui  peuvent,  to  aurpltis,  être 
allongés  ou  raccourcis  par  des  contre-sanglons,  dans  le  cts  où  quelque  effet 
hygrométrique  en  ferait  sentir  la  néeessiié;  (^ 

Prendre  sur  la  tente  elle-même  le  point  intermédiaire  de  tirage  du  recoiirro* 
ment  du  ventilateur,  en  mettant  le  point  d'attache  dans  Tînténeiir  de  k  tente» 
de  manière  à  concentrer  tontes  les  manœuvres  dans  rintérieor; 

Établir  les  cordes  de  tension  du  recouvrement  de  manière  à  n'atoîr  beeoni 
ni  de  les  allonger  ni  de  les  raccourcir,  pour  ouvrir  ou  fermer  le  ventileteur, 
les  cordeaux  tendus  comme  ta  corde  d*un  arc,  pour  recevoir  Ttction  des  arcir 
boutants  formant  la  flèche;  ajustement  fixe  de  la  tension  do  reeottweoMH  qui 
réduit  la  manœuvre  d'ouverture  et  de  fermeture  du  ventilateur  au  levage  ou  à 
Tabat  des  arcs-boutants ,  ce  qui  se  fait  sans  sortir  de  la  tente,  à  travers  roiik 
verture  garnie  des  sangles  croisées; 

Fixer  par  un  goujon  mobile  et  à  chapeau  la  tente  sur  le  faitage,  dana  le  but 
d'éviter  le  percement  de  la  toile,  qui  a  lieu  quand  on  la  présente  sur  un  faltege 
ffarni  d'un  goujon  fixe; 

Donner  enfin  aux  tentes  une  forme  régulière  et  des  dimensiona  respectîie^ 
combinées,  d'où  résulte  un  plus  grand  espace  pour  les  hommea,  tout  en  m*m^ 
mentant  pas  la  superficie  du  terrain  qu'elles  occupent  ; 

Tels  sont  les  principes  de  l'invention  perfectionnée. 

22  septembre  1840. 

BREVET  D*  ADDITION  ET  DE  PERFECTfONNEMENT. 

Les  perfectionnements  consistent  principalement  dans  des  modificattooa  ap> 
portées  à  la  mâture  et  au  système  de  ventilation. 

lia  comprennent 

1^  Des  changements  au  système  de  ventilation  décrit  dana  le  brevet  piiaeipilt 
en  ce  sens  que  l'ouverture  pour  le  courant  d'air  est  pratiquée  au  sommet  dai 
t/ent^,  au  lieu  de  l'être  à  une  certaine  hauteur  seulement  du  soi;  d'oà  réaulte 
que  l'air  vicié  qui  était  refoulé  vers  le  sommet  des  tentes ,  d'où  il  ne  poairait 
sortir,  en  est  chassé  promptement  par  ce  système  de  ventilation  aupériam^ 
sans  permettre  aux  rayons  solaires  ou  à  la  pluie  d'y  pénétrer; 

V  Des  perfectionnements  dans  ce  même  ayatèaie  de  ventilation  par  rempW 
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de  doubles  toits  entre  lesquels  passe  Tair  avant  d'arriver  au  sommet  de  la  te»te 
pour  s^intfoduire  dans  Tîntérieuf  de  celle-ci  ;  lesquels  doubles  loits  ont,  en 
ootrtB.  ravftnti^e  de  f^nnùr  contre  Kefifet  des  plus  grande»  pluies,  comme  aosai 
des  pios  fortes  chaleurs,  puisqtre ,  dans  ce  dermer  caë,  les  rajfons  solaires  ont 
à  traverser  n«e  dombèor  0iiTelo|ipey  aînsé  qu'un  courant  d'air  qdi  en  aaK>iiiârlt 
rîDteMilé; 

3*"  Des  changements  dans  la  mâture,  en  remplaçant  les  montants  verticaux  ; 
qui  divisaient  le  sol  en  plusieurs  parties  pat  des  montants  brisés  et  à  «bar- 
nière,  qui  reportent  le  lon^  des  paroi»  de  la  téiite  les  st»pports^  dont  cette  di»- 
posirion  flooveUe  fait  acquérir  à  la  tente  fine  assiette  et  une  sotidfté  peiPMR^' 
neHeeetiodépeftdafitefy  en  lâfîssant,  déplus,  Kbre  k  surface  entière  du  sol  qtt'eUe 

Cm  ehmigmnmH  et  peritsetfoifnemems  y  qui  peotent  aussi  être  c^usidéféB^: 
comme  des  additions  aux  moyens  déjà  décrits  dans  le  brevet  principal,  t»  Uêt 
exëcatmH  coneurremsteni  avcte  ces  (itorniers,  sotl  pour  1«8  tentes  de  troufMS, 
soit  pour  les  tasies  (ir  fvmei I  ou  4e  récepfiK>ny  peuvenC  dernier  lieu  à  des  dis-' 
positions  de  mise  en  œuvre  différentes  pour  leur  application  ou  leur  eibéeutto» 
dvDs  ces  deiTK  cas. 

La  deseriprion  qui  ra  stritre  présente,  à  cet  égard ,  des  moyens  et  procédés., 
dont  te  cKmc  M  TeRypIoil  relatif  nom  ont  paru  être  dans  les  meillemres  eoaJi  - 
tidi».  '  ' 

Toutefois  te  mél^dge  d'e  eeis  tMrf^ns  ou  leur  niunioÉ  peut  donner  lien  à  deo 
oomUrraisMs  d'effets  divers,  de  même  que  l'application  des  principe»  énonoéO' 
ci-dessus  est  susceptible  de  |)rodtiire  des  varifétés  ininies  d'e&éeution,  en  dolwvr 
diss  exemples  de  mise  en  œuvre  que  nous  préseMonsy  tout  eo  reposant  côn- 
stooimeat  s«r  la  même  base. 

Nous  diviseron  en  paragraphes  afférents  à  ces  exemples  Us  changemeats  ot 
perfectionnements  qui  font  l'objet  du  présent  brevet  d*additîon. 

SI- 

> 

Dêublm^  foéfr  ef  mâture  bruie  destinés  prindpaUmmfl  aim  tente»  àé  o&njèeiky 


•»-t 


Les  perfertioPTOBicntg  que  nous  allons'  décrire  daMfif  ce  pa^agitapiio'  ont-  étAf 
«iCécoÉès  podo  m»  tente  de  conseil  on  de  réceptioil'  q»i  présente  l'appUcç^llMli^ 

V  De»  éoiiJiles  toîlio  taaakn  par  ime  setrie  ot  mémfe  cordo,  dve^  cooraol  ^mm\ 
^ntM eiHl^ ci^t  ttsuA 'BflF* sibvif à  l'épreunre  des  friusgftodes  phiios^  et  dkfiiiwdff 
l'effet  des  rayons  solaires,  qui,  affaiblis  en  traversant  le  premier  toit  et  refiruidiS'f 
f>ar  le  courant  d'air,  n'ont  plus  assez  de  force  pour  pénétrer  le  second  toit; 
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V  De  murailles  fixes  ou  mobiles  avec  ou  sans  rideaux  ; 
3*  D'ouvertures  pour  courants  d'air  pratiquées  au  sommet  du  toit  inférieur 
sur  les  faces  de  la  tente,  avec  fermeture  facultative  par  des  dents  ou  des  fes- 
tons partant  du  faitage  ;  lesquelles  ouvertures  établissent  une  communication 
constante  entre  Tintérieur  et  Textérieur  de  la  tente,  tant  au  moven  des  ventila* 
teurs  latéraux  que  de  Tintervalle  existant  entre  les  deux  toits,  ce  qui  purifie 
l'atmosphère  de  la  tente  en  la  rafraîchissant; 

4*  De  montants  brisés  à  charnière  et  arrêt  de  brisure  supportant  la  tente  le 
long  de  ses  parois  et  remplaçant  les  montants  verticaux  qui  ^  trouvaient  dans 
rintérieur  de  la  tente  en  en  divisant  le  sol,  ce  qui  donne,  en  outre,  à  cette  mâ- 
ture une  assiette  et  une  solidité  personnelles  et  indépendantes,  et  laisse  entiè- 
rement libre  la  surface  intérieure  du  sol  occupé  par  cette  tente,  et  qui  est  égale 
à  celle  voulue  pour  les  tentes  de  troupes,  sauf  le  supplément  occasionné  par  la 
projection  des  cordes; 

5*  Des  piquets  à  sabot  en  tôle  recevant  ces  montants  s'appuyant  obliquement 
sur  le  sol ,  ce  qui  évite  leur  déplacement  et  les  fixe  invariablement  aux  points 
qu'ils  doivent  occuper; 

6''  Des  tuteurs  verticaux  de  la  hauteur  perpendiculaire  des  murailles,  fixés 
k  chaque  corde,  en  dedans  de  la  tente  à  mâture  perpendiculaire,  destinés  à 
rendre  la  tension  des  cordes  plus  facile  et  plus  régulière,  comme  aussi  à  remé- 
dier à  l'insuftisance  d'une  seule  corde,  dont  TefTort  est  toujours  paralysé  par  le 
poids  des  toiles  formant  les  toits,  les  murailles  el  les  rideaux  ;  lesquels  tuteurs 
sent  terminés  par  une  boule,  comme  ils  pourraient  Tétre  par  tout  autre  corps 
présentant  une  surface  qui  les  empêche  de  pénétrer  dans  le  sol. 

Ces  divers  perfectionnements  ne  sont  pas  destinés  d'une  manière  absolue  à 
être  ajoutés,  dans  l'exécution,  à  ceux  décrits  au  brevet  principal;  car  certains 
peuvent  les  suppléer,  de  même  qu'ils  sont  susce|)tibles  de  s'employer  séparé* 
ment  les  uns  des  autres. 

Il  en  est  ainsi  de  tous  les  autres  perfectionnements  décrits  dans  le  présent 
brevet  d'addition. 

Quant  à  ceux  faisant  l'objet  de  ce  paragraphe,  nous  allons  en  présenter  un 
ensemble  dans  deux  modèles  de  tentes,  l'une  à  mât  de  support  vertical  placé 
dans  l'intérieur  de  la  tente,  l'autre  à  mâts  brisés  formant  supports  de  la  tente, 
reportés  le  long  de  ses  parois,  qui  représentent  un  comble  brisé  dit  â  la  man- 
sàttle,  sans  que  cette  dernière  disposition  donne  lieu  à  des  complications  de 
montage,  d'assemblage  ou  de  transport  des  pièces  composant  ces  tentes  perfec- 
tNHiné  es,  toutes  choses,  d'ailleurs,  étant  égales,  à  cet  égard,  avec  les  tentes  faites 
jusqu'à  présent* 
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Explication  de%  dessins. 

PL  y,  fig.  41%  coupe  verticale  d'une  partie  de  la  tente  de  conseil  prise 
dans  sa  longueur,  avec  mâture  perpendiculaire. 

Fig.  12%  coupe  verticale  de  la  même  tente  avec  mâture  brisée  à  charnière 
avec  arrêt. 

Dans  ces  deux  figures,  les  flèches  indiquent  le  courant  d'air  de  rextérieur  à 
rintérieur  de  la  tente. 

Fig.  13*,  vue  du  sommet  de  cette  dernière  tente,  prise  dans  sa  largeur,  in- 
diquant la  réunion  des  montants  et  des  faitiers. 

Cette  dernière  tente,  dont  les  extrémités  sont  cintrées  ou  carrées,  est  prin*^ 
cipalement  propre  à  servir  à  des  officiers  supérieurs  commandant  en  chef,  ou  à 
des  réceptions,  des  fêtes  publiques  ou  particulières;  enfin  elle  peut  être  de 
toute  dimension. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  trois  figures. 

A,  corps  de  la  tente. 

B,  toit  supérieur  avec  pente  à  dents  de  feston. 

C,  toit  inférieur  cousu  ou  agrafé,  par  sa  base ,  en  c,  à  la  manivelle  D,  avec 
ouTertures  triangulaires  c'  ou  à  feston  c\  pratiquées  au  sommet  des  faces  A'  de 
la  tente;  et  avec  pente  intérieure  a,  servant  à  fermer  à  volonté  ces  ouvertures^ 

D,  murailles  fixées,  à  leur  sommet,  à  la  base  du  toit  inférieur,  et,  à  leur 
base,  par  des  cordes  et  des  piquets. 

On  voit,  en  pointillé,  l'emplacement  du  ventilateur  décrit  dans  le  brevet 
principal.  •       . 

E,  montant  vertical  avec  goujon  fixe  à  épaulement  E',  pour  recevoir  l'arma- 
ture e  de  la  faitière,  et  à  pas  de  vis  e  pour  recevoir  l'écrou  qui  fixe  le  toit. 

F,  montant  inférieur  oblique  formant,  avec  le  montant  supérieur,  toit  brisé, 
dont  Tanglé  de  brisure  est  à  la  base  du  double  toit. 

Il  porte,  à  sa  partie  supérieure,  un  manchon  coudé  F',  qui,  d'un  côté,  s'y 
ajuste  au  moyen  de  vis  ff,  et  qui  reçoit,  de  Vautre,  la  base  du  montant  supé- 
riear. 

f\  broche  d'arrêt  de  la  charnière  FF,  broche  qu'on  ôte  alors  qu'on  veut  dé- 
monter la  tente. 

6,  montant  supérieur  incliné  pour  compléter  le  toit  brisé  avec  le  montant 
inférieur;  sa  base,  qui  repose  dans  le  manchon  F',  y  est  retenue  par  une  tige 
à  T  mobile,  dont  la  tige  f  fait  un  quart  de  révolution  sur  une  mortaise  f 
qu'elle  a  traversée. 

Tous  les  montants  G  sont  assemblés  entre  eux,  dans  la  largeur  de  la  tente^^plar 
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une  tête  de  compas  g,  à  boulon  et  écrou  ,  et,  dans  la  longueur,  par  une  char- 
nière g\  avec  boulon  à  écrou  g'\  s'appuyant  sur  une  plaque  d^embrasse  servant 
a  maintenir  le  goujon  mobile. 

H,  goujon  mobile  avec  épaulement  supporté  par  le  boulon  d'assonblige  ff", 
qui  traverse  Tœil  pratiqué  à  son  extrémité  i&fériesre. 

I9  plaque  d'embrasse  des  tètes  de  monèant  servant  aussi  à  nmintfiHur  |>èr- 
pendiculairement  le  goujon  qui  traverse  la  partie  horizontale  ou  plafonds 

tj  faîtière  supérieure  .Vappuyant  sur  répoulemeni  du  goujon  H« 

K,  faîtière  inférieure  s'appuyant  sur  les  tètes  des  montants  E,  et,  à  br «àtiirt 
ivisée,  sur  la  plaque  d'embrssse  L 

L,  tubes  que  traversent  les  corde»  de  tensk>n  et  qui  oittBlîeaBeni  Pécsitii* 
ment  des  deux  bases  des  toits,  comme  \es  deux  faîtières  maintîenneal  Tècoito- 
meot  de  leurs  commet»  par  le  concours  du  gmijon  &  épookment»^ 

M,  eordes.de  tension  qui,  aptes  avoir  traversé  ies  basi»  àes  toits  etlatlayaM 
interposés,  enlèvent  ces  toits  et  les  murailles  de  la  tente,  vieaanonl m  fisBrt 
des  piquets  éloignés,  et  s'y  bouclent  an  OM^eif  de  postillons* 

m,  nœud  ou  attache  dans  Tintérieur  de  la  tente. 

N,  tuteur  avec  boule  N'  à  sa  base  et  piton  ni  à  sa;  tète.. 

Ce  piti^a  est  traversé  et  maintenu  par  ka  corda  de  teoeîon. 

Ce  tuteur,,  étant  d*une  l»nlenr  égale  à  oene  des  muraine»^  empèthe  km 
affiiissement. 

0^  fer  de  laneet  servant,  coinnie  écrou,  à  fixer  le  toit  supérieur  Mf  la  faitiSre, 
et  d'ornement  par  sa  forme. 

P,  sabot  en  tôle  forte  avec  piquet]»,  servant  k  recevoir  et  »  maîntemr  klta» 
riablement  les  montants  brisés  de  la  tente.  • 


S" 


tablettei 


Les  perfoctionnemeats' présentent 

!•  L'application  d'un  courant  d'air  facultatif  obtenu  au  moyen  d'ouvei 
pratiquées  au  sommet  de  la  teate,.etquiseQ4  recou^rlea  pan  lo.  fidlag^  on  ttflle, 
qui  s'écarte  à  volonté  des  parois  extérieures  de  la  tente,  pour  ouvrÂi  ou  faraMT 
à  vokaté  aes  ouvectufes,.  disposition  qui,  eni  doaBMt  poesage  à  Y»m^  §ir«itit 
iiéanuftiMn»  l' intérieur,  de  la  ùente  de  l'iotroduetion  do.  bà;  plitta»i  hîea'qiMr<0M 
ouvertiures  se  trouvent  ài  sai  partie  supérieure  ;  <    '  .      ;    ; 

2®  La  substitution,  aux  tasseaux  mobiles  traversant  les  monlMit»d&lo  totMi 
jfOW  su^poa'4  desi  tablettes , .  de&  eordeaujt  de  sueyensîop.  fixéss*  d^uno  fanlv  Mux 


j 
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(aitiëres,  et,  de  l'autre,  aux  tableltes,  qu'on  jÀ^ce  ainsi  à  toute  sorte  de  hau- 
tavrs  du  ed,  et  qui  peuvent  recevoir  eHei»-mémeg  différents  agents  de  suepeo* 
MOU,  dispoeîtion  qui  évite  (es  trous  qu'on  pratique  aux  deux  miHitaDts  ira*- 
versés  par  les  tasseaux  mobiles,  qui  les  affaiblissent  et  causent,  à  cet  endroit, 
leur  rupture  au  nooindre  choc  ;  moyen  qui  pourrait  lui-même  être  remplacé 
par  des  tasseaux  cloués  sur  les  montants ,  bien  que  ce  dernier  mode  présenle 
un  obstacle  à  la  facilité  d'emmagasinage  d'une  grande  quantité  de  montants  sur 
lesquels  seraient  cloués  ces  tasseaux,  à  cause  de  la  saillie  qu'ils  présentent. 

Description  des  dessins. 

Fig.  %",  coupe  verticale  d'une  partie  de  la  tente  de  soldat  prise  dans  sa  lon- 
gueur, le  recouvrement  de  faîtage  étant  indiqué  en  pointillé. 

Tig.  6®,  même  coupe  de  la  tente  dans  sa  largeur. 

Les  flèches  indiquent  le  passage  de  Tair  sous  le  recouvrement  de  faîtage  re- 
présenté soulevé. 

A,  corps  de  la  tente  où  l'on  voit  au  pointillé,  en  E,  l'emplacement  du  ven- 
tilateur latéral  pratiqué  à  i^^iO  du  sol,  décrit  dans  le  brevet  principal. 

F,  montant  à  goujon. 

G,  faîtière. 

6,  parois  de  la  tente  avec  ouvertures  triangulaires  de  ventilation  B'  prati- 
quées au  sommet  de  ses  deux  faces  sous  le  recouvrement  de  faîtage,  ce  qu! 
établit  avec  le  ventilateur  latéral  un  courant  d'air  suffisant. 

C,  recouvrement  de  faîtage  en  toile  bleue  doublée  fixé  sur  les  faces  de  là 
«ente,  à  ses  extrémités  seulement,  de  manière  à  pouvoir  laisser  passer  Tair  des* 
sous,  dans  toute  sa  tongueur. 

D,  arcs-boutants  mobiles  en  fer  ëtamé  cousus  à  charnière  au  bas  des  ouver- 
tures» et  servant  à  écarter  à  volonté  le  recouvrement  C  des  parois  de  la  tente, 
Qfin  d'étabHr  le  courant  d'air. 

H,  tablette  avec  portemanteau  à  olive  A,  supportée  par  des  cordeaux  h\ 
traversant  un  piton  h'\  vissé  à  l'extrémité  de  la  faîtière. 

I,  tasseau  cloué  sur  le  montant  àe  la  tente  et  pouvant  remplacer  remploi  des 
cordeaux  ci-dessus. 

s  ui. 

(Mwertwru  $upinmÊres  fratifuies  am  tenta  caniquês. 
€e  parfisetioimeiiieiit,  dont  duux  exemptes  d'exécution  seront  ci-après  décrits. 


«^^'  ^^tr*  t»î°^       moieo  Ae  c«^  °^  ,„  re\ev»«^.  «»  ^ait. 


kft 


„,aateor  ?«""■*,.  «co»«<'-   ,  «,mO>e>.  «"^ 
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tenant  son  écartement  des  parois  de  la  tente,  afin  de  permettre  à  Tair  de  s'in- 
troduire sous  le  chapeau. 

De  ces  deux  cercles  réunis  par  quatre  tiges  opposées  i,  le  plus  grand  écarte 
de  la  tente  la  base  du  chapeau»  tandis  que  le  plus  petit  sert  à  la  maintenir 
perpendiculairement  à  la  tente,  disposition  qui  laisse  à  l'air  une  facile  circu* 
lation. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  Au  89  mai  1840, 


Au  sieur  Dufour  (Joseph-Pierre-Nicolas),  à  Aix, 
Pour  une  charrue  à  double  soc  et  à  piyot. 


k 
1 

\ 


Cette  charrue ,  que  je  nomme  charrue  à  double  soc  et  à  pivot,  a  deux  socs 
réunis  disposés  à  ouvrir  la  terre,  un  à  droite  et  l'autre  à  gauche,  de  manière 
que,  en  allant  et  en  revenant ,  elle  passera  toujours  à  côté  du  sillon  précédent. 

La  longueur  des  deux  socs  réunis  est,  en  totalité,  de  1'",50. 

Le  soc  n'est  point  fixé  à  la  haie,  mais  à  une  pièce  de  fer  de  0"^,32  de  lon- 
gueur, portant,  par-dessus,  une  roue  en  fer  tourné  de  0"',20  de  diamètre,  au 
milieu  de  laquelle  est  un  pivot  en  fer  aussi  tourné  de  05?, 06  de  diamètre. 

Le  soc  est  fixé  à  cette  pièce  de  fer  par  les  deux  contres  et  serré  par  des 
écrous. 

Les  contres  sont  fixés  au  soc  à  0"',25  en  arrière  des  pointes  et  à  0°',20  en 
avant  du  bas  des  versoirs,  inclinés  en  arrière  à  un  angle  de  1 48  degrés,  et  lé- 
gèrement tournés  en  dehors,  ainsi  que  la  pointe  des  faces. 

Les  contres  remplissent  la  double  fonction  de  contres  et  d'étançons. 

La  haie  est  en  bois  de  {"".GS  de  longueur;  elle  porte  une  boîte  en  cuivre 
tourné  dans  laquelle  tourne  le  pivot  de  la  charrue  retenu  par  un  écrou. 

La  boite  a,  à  sa  base,. une  roue  en  cuivre  aussi  tourné,  du  même  diamètre 
87.  9 


<fè  dfeltè  en  tet  àllafdféB  iftu  piVdt ,  sur  laquelle  elte  tomne  île  ia  mèam  «lAiiièra 
que  l'avant-train  d'une  voiture  ou  d'une  pièce  d'artillerie; 

I(  y  à  il  là  hâiiê,  pei^endfeiltoiremefnt  ân^Mys  «lie  la  (Miînte  du  «dic^  un  ^Mo- 
èhël  de  tîrà^e. 

L^  patrie  atltérieore  de  ta  haie,  et  à  qmh)t]ea  omtiînèftae  d«  irinrotv  t  ime 
direction  ascendante  jusqu'à  C^^^O  au-dessus  du  niveau  de  la  haie,  ce  quiftM^ 
lite  le  mouvement  de  la  charrue,  et  au  bout  antérieur  est  un  double  régulateur 
sérvaiit  à  régler  la  ligne  de  tirage  et  Tentrerc  rfe  ia  charrae. 

Dans  la  partie  postérieure  de  la  haie,  et  à  la  distance  de  O'^.SS  du  pivot,  la 
haie  se  brise  par  une  charnière  en  ier  ^i  se  ferme  par  un  écrou. 

Cette  brisure  permet  de  faire  tourner  ta  naie  le  long  d'un  rang  de  ceps  de 
vigne  ou  de  toute  autre  plantation. 

Cette  brisure  est  înutile,  èt'eUè  peft/t  être  3up]trirriîéfe  (ftfand  la  charrue  n'a  à 
fonctionner  que  dans  des  terres  non  plantées. 

Deux  mancherons,  de  1  linfèti^e  de  longueur,  s<!)mt  placés  à  la  haie,  en  arrière 
de  la  brisure;  ils  ont  entre  eux  un  écartement  de  O'^fSO,  et  ils  sont  consolidés 
au  milieu  par  une  tringle  en  fer. 

La  haie  étant  à  pivot,  une  double  clavette  la  rend  invariable;  de  manière 
que  le  labo&reur,  arrivé  au  bout  de  chaque  sillon ,  n'a  qu'à  relever  la  double 
clavette  et  tourner  les  chevaux  à  l'aide  des  guides;  il  peut  même  la  tourner 
avec  la  main,  cela  n'exige  aucune  force,  et,  une  fois  que  la  haie  a  fait  son  demi- 
tour,  la  double  clavette  reprend  d'elle-même  sa  place  et  l'empêche  de  tourner 
ds^vantage. 

Si  la  charrue  est  le  long  de  ceps  de  vigne  ou  de  toute  autre  .plantation,  le  la- 
bourçur,  avs^nt  de  relever  la  double  clavette,  ouvre  le  verrou  et  relève  les  man- 
obérons;  tout  cela  est  l'affaire  d'un  clin  d'oeil. 

jLe  double  y^rsoir  est  en  fer^  il  est  fermé,  par-dessus,  par-dessous  et  .par  ^er- 
prière,  ,par  une  tôle  mince,  afin  (l'éviter  que  la  terre  ne  se  glisse  dans  l'intérieur 
de  la  chari;ue  et  l'empôohe  de  fonctionner. 

La  charrue  de  moyenne  grandeur,  quoique  double,  ne  {lèse  que  36  kilog. 

ManMges  de  cttte  charrue. 

Les  avantages  de  cette  charrue  èonsistènt  à  ètèe  ptUs  légèlre;  à  (éoUbér^^ 
terre  verticalement  par  l'eftet  du  sciage  avec  facilité;  îi  éitigér  moins  de'fprce 
motrice,  ce  qui  permettra  de  diminuer  les  capitaux  en  bétes  de 'tâboiir;  à 
flaire  plus  de  travail;  à  améliorer  le  sort  du  laboureur  ;  à  pouvoir  facuteqiéht 
cultiver  les  terres  en  pente  et  en  suivre  les  sinuosités;  à  ne  pas  tenir  toujours 


(  fi?  ; 

Fig.  1  ''^,  a,  baie  avec  boite  en  cuivre  ayant  une  roue  à  sa  jbi^. 

6,  double  aof  # 

jC,  pointe  éà  flM« 

(i,   cou  très. 

s,  fièM^  Ut  ipirtaot  ^n^  xpu^, 

^,  charnière  de  la  brisure  de  la  haie. 
ht  «âttott  dé  U'ictoD)|î^« 
f,  crochet  d'atteU^* 

i,  xégidatomu         • 

m,  mauMberoos. 

n,  écrou  du  pivot. 

i^ig.  8%  iCy  afinQlle«d«ii,A9CA, 

6,  bas  du  double  versoir. 

c,  baiitiduinêa^^ 

dt  iTOues  .^u  pktotr 

e,  origine  des  contres. 

/,  OTÎgioe.  dki  i>as  4^^  li^rmÛiB. 

3'1  octobre  1«W; 

RREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEHEJÏT. 

^bdpiwiarfliJqnt'déflapnVfé.qpîelle.est  \p  v^^^blp  iqsl,iffifneqt  .RFopifp.^  '^«W 

les  terres  en  pente,  en  y  apportant  quelques  perfect|qi)Q<^|i)en^. 

,    l^»r  ,«iw|i)p^,>  fl^he;4^  ,twp  ./çoHrfce,  ,p{»r  qeqpéfuiept  .ip  j)^M\t,d|i  tipge 

JtWP;.'éN^i(^»'WWe,jie,|a  Ji»mv  W'.^^^ft'  1^  ,W^»9»^t^<)fl?  h  UW  fit  ./Ip 
balancier,  ce  qui  empêchait  de  lui  donner  une  marche  régulière. 

Le  corps  de  la  charrue  était  aussi  trop  court,  ce  qui  la  rendait  difficile  à  tenir 
en  terre. 
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Les  supports  C  de  la  roue  de  pivot  étaient  insuffisants»  et,  du  moment  qu*ils 
avaient  perdu  leur  point  d'appui ,  le  poids  de  la  flèche  faisait  opérer  un  effet 
de  bascule  qui  détruisait  la  stabilité  de  la  charrue. 

Que  la  charnière  c  pouvait  être  supprimée  en  donnant  aux  mancherons  la 
faculté  de  les  relever,  ce  qui  est  plus  simple,  plus  solide  et  moins  dispendieux. 

Enfin  que  le  régulateur  exigeait,  comme  tous  les  autres,  de  recourir  à  ral- 
longement ou  au  raccourcissement  des  traits,  ce  qui  ne  produit  jamais  qu'un 
résultat  imparfait. 

En  conséquence,  j'y  ai  apporté  les  perfectionnements  ci-après  r 

J'ai  donné  à  la  flèche,  à  partir  du  pivot  vertical,  la  longueur  de  1"^,05,  noii 
compris  le  régulateur,  et  à  0°',45  je  l'ai  inclinée  à  10  degrés.     . 

J*ai  conservé  le  régulateur  à  crémaillère ,  mais  je  Tai  fixé  à  charnière  et  à 
bascule,  agissant  par  une  vis  de  rappel,  que  Ton  rend  immuable  par  une  vis  de 
pression. 

J'ai  donné  aux  socs  la  longueur  de  0"',82,  à  partir*  de  la  coudure  du  sep,  et 
aux  versoirs  la  hauteur  de  O'^fiO  dans  leur  partie  postérieure. 

J'ai  remplacé  les  supports  c  par  une  roue  inégale,  de  manière  que  le  change- 
ment de  position  s'opère  graduellement,  sans  qu'aucun  effet  de  bascule  puisse 
jamais  avoir  lieu. 

J'ai  placé  deux  roulettes  en  cuivre,  cachées,  dans  la  roue  inégale,  pour 
rendre  le  pivotage  plus  facile  et  plus  doux. 

J'ai  supprimé  la  charnière  0,  et  j'ai  donné  aux  mancherons  la  faculté  de  pou- 
voir être  relevés  à  l'aide  de  deux  boulons,  dont  un  sert  de  pivot  et  l'autre  de 
clavette. 

Le  mérite  de  cette  invention  et  de  ce  perfectionnement,  dont  je  veux  con- 
server le  principe  et  la  propriété  exclusive,  est 

1^  Dans  le  pivot  vertical,  qui  permet  de  tourner  la  haie  sans  déplacer  la 
charrue,  ce  qui  fait  disparaître  la  peine  du  laboureur,  puisqu'il  n'a  plus  à  la 
traîner  ; 

8®  Dans  le  balancier  ou  pivot  horizontal,  qui,  permettant  au  balancier  de  se 
couder  de  chaque  côté  à  88  degrés,  réduit  le  frottement  à  celui  d'une  simple 
charrue,  en  donnant  alternativement  à  chaque  soc  une  position  relevée  ou  hori- 
zontale, et  un  point  d'appui  de  levier  au  milieu  du  sep,  sans  diminuer  en  rien 
la  stabilité  de  l'instrument  ; 

3®  Dans  le  régulateur  à  bascule  et  à  vis  de  rappel,  qui  permet  de  régler  la 
charrue  de  la  manière  la  plus  parfaite  sans  iivoir  besoin  de  toucher  aux  traits. 
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Charrue  à  double  soc,  à  pivot  et  régulateur. 

PL  3%  fig.  3%  haie  courbée  à  10  degrés. 

6,  roue  du  pivot. 

Cj  roue  inégale  de  support. 

d,  crochet  d'attelle. 

e,  étançons. 

f,  double  sep  coudé, 
y,  versoirs. 

hj  coutres  Gxes. 

j,  socs  mobiles. 

k,  levier  à  double  clavette. 

{,  corde  du  levier. 

m,  ressorts  de  pression  de  la  double  clavette. 

n,  double  clavette. 

0,  régulateur  à  bascule. 

r,  mancherons. 

s,  semelles. 

p,  bouton  de  clavette. 

f  9  chaîne  de  clavette. 


Aulre  iystème. 


Fig.  i"",  a,  haie, 
i,  semelles, 
c,  bas  des  versoirs. 
dt  haut  des  versoirs. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QfilNZB  A|K 

» 

en  date  du  29  tnai  1840, 
Au  sieur  Boistel  (Edmond),  à  Toulouse, 
Pour  un  four  à  briques  perfectionné. 


Ce  nouveau  four  est  propre  à  la  cuisson  des  briqun»  /turWiiMU'-  UÛles, 
faïences  et  de  toutes  poteries,  ainsi  qu'à  la  fabricatMidblÉ  thÊtUL^^iÊfifOUir- 
zolanes,  des  ciments  artificiels,  du  plâtre,  au  grillage  des  miaoEMi^eliw^^liéral 
au  chauffage,  à  la  distillation  ou  à  la  dessiccation  de  toute  espèiii'  àêrmÊitières. 

Nous  allons  indiquer  les  avantages  qu'il  présente,'ifiB/ii^ii|)anlfrâlci|^Ie-- 
ment  sur  ceux  par  lesquels  il  l'emporte  sur  le  four  de  IL  ianigr^  »   v 

Ses  avantages  sont  * 

1^  D'utiliser  entièrement  toute  ^  éhâfliénr  que  peut  produire  un  combustible 
au  moyen  d'une  combustion  parfaite  (c'est-à-dire  avec  la  quantiti^  d.'gir  .^^^^u* 
reusement  nécessaire)  et  d'un  refroidissement  aussi  complet  qu'oti>le  désijre  de 
la  flamme  et  des  gaz  que  l'on  fait  passer  à  travers  une  jnasae  plu3  QU  iQoins 
considérable  de  produits  à  chauffer,  masse  qui  se  renouJKeUe.aaosgc^fiiS^  If^ndis 
que  le  feu  se  transporte  lui-même  en  avant,  de  manière  à  profiter  de  toute  la 
chaleur  qui  se  perd  dans  les  fours  ordinaires. 

2^  D'échauffer  les  matières  d'une  manière  lente,  continue  et  progressive,  de- 
puis la  température  la  plus  basse  jusqu'à  la  plus  élevée,  sans  qu'on  soit  forcé 
d'apporter  aucun  soin  pour  produire  cet  effet,  qui,  dans  les  fours  ordinaires, 
exige  la  plus  grande  attention  et  tous  les  soins  des  chauffeurs  les  plus  exercés. 

3^  D'échauffer  les  matières  de  la  manière  la  plus  égale  et  la  plus  régulière 
dans  toute  leur  masse,  à  tel  point  que  la  température  soit  aussi  élevée  à  la 
partie  supérieure  du  four  qu'à  la  partie  inférieure. 

4^  De  présenter  le  moyen  d'utiliser  la  chaleur  abandonnée  par  les  matières 
pendant  leur  refroidissement,  après  qu'elles  ont  été  cuites, 

i^  Pour  sécher  et  commencer  à  échauffer  d'autres  matières; 
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%^  Si  01)  te  désire,  pi00Ti6chârtifl^t'riàtf  t^ui  ^t^imrater-keotttbustieii  dais 
Ieâf(ûfyêrdiEfû^cl!Hhè,  et  qui  fouttuire  ii'atitres  imiieres,  de  WMiièra  i^ 
la  grande  économie  de  conAmàtTMe  qui  a  ëté  reconMe  imites  jes^^ei»  «ffie^ott 
a  alimente  ^ës  foyers  avec  tte  Tair  chaufél. 

^  ID'oihir  k  facffîté  d'employer  toirte  ^èoe  4e  teoMim^fiMes ,  «t  en  parti«^ 
ctffier  Ta  liocfilte,  et  m'èime  Tarrilliracite,  (bnt  l'usage  Ams'IeÉ^^lbMs  oMmaîtM 
est  hnpotôiiAe,  à  cause  He1a  (Aiàléur  trop  vive  ettrop  èèfttèeotfâe'Aarne'ttQ  raèmt 
point. 

6^  D'obtenir  la  continuité  dans  les  opérâftîons,  te  qui,  à 'I-éconMoie  <i)e  com^ 
bustibte  qui  en  T^sdtie  évidemment ,  ajoute  une  grande  économie  ée  temps vou 
de  main-d'cetnrre  pour  la  c^aulFe. 

^*  De^èiseiitèr  mie'très-granHe  simjilicité  Bafïrs^lenr*forme«t  dans'lacîrcrfhK 
tion  de  la  flaimne  et  de  ta  dialeur,  et  la  possibilité  d'être  établis  ^vec  les'di^ 
mensions  les  phis  grandes  et  en  nombre  indéterminé. 

Ces  effets;  dont  les  uns  sont  communs  avec  ceux  dufuunde  M«  fjamy,  et'lw 
autres  tout  à  fttlt  particuliers  à  notre  four,  résdherit  He4a'0i9ptysi1ion«uivânte  : 

PL  "S* /Le  four  se  trouva  divisé  en  huitcompartiinents,  ou  plutôt  en  ImH 
fours  A,  B/C,  D,  E,  F,  G/H,  iJlacés  l'on  à  côtéde  Tautre  sar  un  même  plan 
horfeontal  et  autour  d'une  vaste  ëheminée  M. 

Le  nombre  de  ces  fours  est,  du  reste,  illimité;  il  faut  le  calctiler  d'aprèsHa 
nature  de  la  matière  quei'on  veut  éhauffer,  démaiiière  à  xlbtenir4a  continuité, 
comme  on  va  'le  voir. 

Tous  ces  fours  communiquent  entre  eux,  à  volonté^  par  ta  partie  mipérfeitfe 
et  parla  partie  '  inférieure,  «et  ils  communiquent,  chacun  par  tm  «onduh^séporé, 
avec  la  cheminée  M. 

"Des  registres  iconvena9)1ement  [Placés  étdblisseut  ou 'feraient  les  eomfiramea* 
tions. 

'Chtque'four  est  muni  de  fleux 'foyers,  Tun  f  |ilacé  à  ïa 'partie «iâférieiire, 
Tsaitre  jf  placé  à  la  partie  supérieure;  on  peut  faine'le  Teu^dans  fesédei»  foyers 
shutittanément,  ou  dans  f  un  des  deux  setHement  à  volonté. 

lin  appel  (ffételrminé  par  la  chemhiëe  M,  uu  par  Patition^i'tin  wdHlMeiyr,  im 
par  un^et^  vapeur  intreddh  sousjla  grille,  forcela  flamme  et  (es  gez  cbaitfds 
à  traverser'troiâ  compartiments  ou  trois  fours  successife. 

l^iTWi  je  suptfose  que  Ton^tasse  d^âbord  le  ffeu  ihms le  foyer Itifror  A-par 
exemple,  là'&mme  s'fflèverâ  dC^ord  %ins  le  coroparthnetft  A,'pm<4Me'dee- 
eenAra  dans  le  cmapartiment'B,  puistÉfin  remoittera  par  fe  cotnpatitment  C, 
pour  se  «rendre^  lia  6heminée*H;!I  suffira,  pour  ccAa,  que  les  registres  ^des 
divers  canaux  inféri^ors  tet  supérieurs  soient  convensMement  mivvrts  ^ 
fermés. 
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Lorsque  les  matières  placées  dans  le  compartiment  A  sont  arrivées  à  la  tem- 
pérature convenable,  on  transporte  le  feu  en  B»  et  alors  Ja  flamme  traverse  les 
compartiments  B,  C,  D,  pour  se  rendre  à  la  cheminée  M. 

On  transporte  ainsi  le  feu  successivement  dans  tous  les  fours  faisant  le  tour 
de  la  cheminée;  pendant  ce  temps  les  premiers  compartiments  auront  été  dé- 
chargés et  rechargés  de  nouvelles  matières,  et  .seront  prêts  à  recevoir  la  flamme 
des  derniers  compartiments,  en  sorte  que  la  ^circulation  de  la  flamme  se  fera 
d'une  manière  continue  et  sans  aucune  interruption ,  le  feu  étant  toujours  en 
pleine  force  dans  l'un  des  compartiments. 

Quant  aux  foyers  supérieurs  f,  ils  fonctionnent  simultanément  avec  les 
foyers  inférieurs  /*•  ou  seulement  après  que  ces  derniers  sont  éteints;  dans  les 
deux  cas ,  leur  flamme  se  réunit  à  la  flamme  ou  à  Tair  chaud  des  foyers  infé- 
rieurs, et  descend  à  travers  les  matières  du  compartiment  suivant. 

On  doit  voir,  par  l'inspection  des  dessins  et  par  la  description  que  nous  ve- 
nons de  donner,  que  nous  obtenons,  en  efiet,  les  avantages  énoncés,  car 

1^  Les  gaz  et  la  flamme  sont  refroidis  par  un  contact  assez  long  avec  les  ma*» 
tières  k  chauffer,  contact  que  l'on  peut,  du  reste,  prolonger  à  volonté  en  fai- 
sant circuler  ces  gaz  dans  un  nombre  indéterminé  de  compartiments ,  suivant 
la  nature  des  matières  et  le  degré  plus  ou  moins  élevé  de  température  auquel 
il  faut  atteindre; 

2^  La  combustion  peut  avoir  lieu  avec  la  quantité  d'air  strictement  nécessaire 
pour  brûler  le  combustible ,  ce  qui  permet  d'éviter  une  grande  perte  de  calo- 
rique qui  a  lieu  dans  les  fours  ordinaires. 

Cet  effet,  tout  particulier  à  notre  four  et  qui  ne  peut  être  obtenu  dans  les 
fours  de  M.  Lamy,  est  dû  à  la  superposition  de  nos  foyers  /*,  f. 

Comme  cette  combustion  complète  de  l'air  est  d'un  avantage  considérable, 
nous  allons  entrer,  à  cet  égard,  dans  quelques  explications. 

Dans  tous  les  fours  construits  jusqu'à  présent,  dans  lesquels  il  s'agit  de 
porter  une  grande  masse  de  produits  à  une  température  à  peu  près  égale,  quel 
que  soit  le  combustible  que  l'op  emploie,  mais  surtout  avec  ceux  dont  la  capa- 
cité calorifique  est  grande,  tels  que  la  houille,  le  coke,  l'anthracite,  on  est 
forcé,  pour  tempérer  la  chaleur  vive  et  concentrée  qui  se  développe  -dans  le 
foyer  et  la  faire  monter  dans  le  four,  de  laisser  entrer  de  l'air  en  excès. 

Cette  pratique  est  extrêmement  coûteuse,  comme  chacun  sait,  car  Tair  que 
l'on  emploie  ainsi  comme  véhicule  du  calorique  ne  rend  pas  aux  matières  que 
l'on  chauffe  toute  h  quantité  de  chaleur  dont  il  s'est  chargé;  il  s'échappe  à 
une  température  toujours  supérieure  à  celle  des  matières,  et  emporte,  par  con- 
séquent, une  quantité  de  calorique  qui  est  en  pure  perte  pour  le  fabricant. 

On  peut,  dans  notre  four,  sans  qu'il  en  coûte  rien ,  faire  usage  du  procéda 
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indiqué  ci-dessus,  puisque  Tair  que  Ton  ferait  entrer  en  excès,  par  exemple, 
dans  un  foyer  inférieur,  après  avoir  servi  à  porter  la  chaleur  dans  le  four,  achè-* 
verait  de  se  brûler  en  traversant  le  foyer  supérieur. 

Ce  n'est  pas,  d'ailleurs,  le  seul  avantage  que  procure  notre  superposition 
des  foyers,  comme  on  le  verra  plus  loin. 

3®  L'échauffement  des  matières  a  lieu  d'une  manière  douce,  continue  et  pro- 
gressive, puisque  la  flamme,  à  mesure  qu'elle  se  refroidit,  est  mise  en  contact 
avec  des  matières  à  une  plus  basse  température ,  et  que  ce  n'est  jamais 
qu'après  avoir  été  déjà  fortement  chauffées  que  les  matières  reçoivent  le  feu 
direct. 

4®  L'é^lité,  l'uniformité  de  la  chauffe  dans  un  même  compartiment  sont 
parfaites  dans  toute  la  masse,  puisque  l'application  de  la  chaleur  a  lieu  succes- 
sivement de  bas  en  haut  et  de  haut  en  bas. 

En  effet,  le  compartiment  B  reçoit  d'abord ,  par  sa  partie  supérieure»  la 
flamme  du  foyer  fàix  compartiment  Â,  ainsi  que  celle  du  foyer  /*,  et,  lorsqu'on 
transporte  le  feu  dans  son  foyer  inférieur,  ce  même  compartiment  B  reçoit  la 
flamme  par  sa  partie  inférieure. 

Cette  circulation  de  I^  flamme  de  bas  en  haut  et  de  haut  en  bas  tend  à  rendre 
complète  l'uniformité  de  la  température  dans  toutes  les  parties  du  four,  et  cet 
effet  est  d'une  importance  immense,  en  ce  qu'il  évite  au  fabricant  la  nécessité 
de  faire  des  produits  inférieurs  dans  le  haut  du  four»  où  la  température  ne  peut 
jamais  atteindre  un  degré  convenable,  à  moins  de  le  dépasser  dans  le  but ,  ce 
qui  souvent  est  fort  nuisible  et,  dans  tous  les  cas,  fort  coûteux. 

Ce  fiait  distingue  donc  essentiellement  notre  système  de  fours  de  tout  ce  qui 
a  été  fait  jusqu'à  ce  jour,  et  principalement  du  système  de  M.  Lamy. 

5^  Il  est  facile  de  voir,  à  la  seuljC  inspection  du  dessin,  que  Ton  obtient  éga- 
lement l'économie  résultant  de  l'emploi  de  la  chaieur  abandonnée  par  les  ma- 
tières en  refroidissement  pour  en  échauffer  de  nouyellesj  car  il  suffit  de  laisser 
entrer  de  l'air  dans  le  compartiment  que  l'on  vient  de  cesser  de  chauffer,  et  de 
^conduire  cet  air,,  qui  s'est  échauffé  par  son  passage  à  travers  une  mas^e  incan- 
descente, 8oit|dans  les  compartj,aieats  suivants,  soit  dans  le^  compartiments 
précédents.  .. 

C'est,  ici  le  moment  de  faire  remarquer  que ,  dans,  notre  disposition,  la  cir- 
culation de  la  Aamrae  peut  se  faire  de  droite  ^  gauchq.et  de  gauche  à  droite, 
ce  qui  donne  beaucoup  de  facilité  et  ce  qui  nç.peuf  avoir  lieu  daus  le  système 
de  M.  Lamy. 

Nous  avons  encore  m^e  autre  manière  d'utiliser  la  chaleur  provenant  du  re- 
froidissement des  matières,  c'est  de  l'employer  à  chauffer  de  l'air  qui  doit  ali- 
menter U.c^ombustion.  , 

87.  10 


^- 


(  74  ) 

*Ce  s'ont  îes  fôyérs  supérieut^  f  qtii  nous  en  tlo^hiMt  It  fiioy^n. 

ÂTètt  cette  (fispof^îtioh,  lorsquel'on  cesse  \è  fw  ^ansieslbyefil^flsfattr  A, 
on  l'allume  dans  le  foyer  f  de  ce  même  compartitnem  A,  et  «n  ne  tâfsise 
^Ytivêr  sut*  le  combustible  que  Tair  qni  traverse  fes  matières  en  <i^froMiâse- 
merit. 

in  eti  résulté 

f  ♦  Écbnottîîe  iJe  combustible  ; 

T  'fempératutéplus  élevée  dans  la  partie  supérieure  du  compaffliiMiit  B  M, 
par  suite,  ptUs  gi^nde  égalité  de  cuisson  idans  totfte4a  mfaissre,  icoanne  neus 
l'avons  déjà  fait  remarquer. 

Il  eât  inmile  de  dire  qu'on  n'emptoiefa  ce  moyen  qu'awrtantqu^tHi  r^fimîdis- 
ornent  brusque  des  matières  ne  sera  pas  lïutsib^. 

6"*  Nous  avons  dit  qu'il  est  possible,  dànâ  notre  syAème  de 'four,  d^mploy^r 
arec  avah^ge  toute  espèce  de  cotnbnstibfes,  même  tfeux  dont  la  ebélèuf  ^st  la 
plus  vive  et  la  phis  concenftrée,  et  d'obtenir  avec  ces  combustibles,  tels  que'la 
bouille,  le  coke  et  Tautbiraôîte,  une  température inodérée  et  égahedam  une 
grande  masse  de  matières. 

Si  l'on  se  rapjpelle  les  explications  que  nous  avons  données  au  s^t  de 
'h  combustion,  bn  le  cômpirendra  facilement;  oïi  vertPa  qu'^lw^'^oujduiis^pos- 
iiiblè  de  mbdérèlr  et  de  disperser  la  cbaletir  aru  moyen  de  iquantités  CTair  phis 
du  A)oh)s  graïaitefe  que  Ton  mêlera  atx  produits  de  *te  combuiMHm ,  ^t  *^e  ^la 
n'a  audun  iticouvéïlient,  puisque  ce  mélange  d'air *brùlê  et  d^ttir^tHraff "doit 
achever  de  brader  en  traversait  un  foyer  supérieur. 

7*  O^^ut  à  la  construction  du  four  et  à  ia  ètrculation  du  ctlorique.^llas  sont 

des  plus  siYnples;  une  seule  cheminée  suffit  pour  tous  les  fours ,  iU  la  flMnme 

pds^  immédiatement  d'dn  four  dans  iun  autre ,  tandis  que ,  dans  ^le  ^stème  de 

%.  t^amy,  11  faut  atltant  de  'cheminées  pnrticulières  que  de  fours,  et  lai'ftinniie 

*  lit  les  gaz  sbiit  fdfdés,  poUr  passer  d'un  four  dan^'un  antre,  de^eii^culer  parles 

conduite ' fort  long^,  qui  occasionnent  un  grand  refroidissement.* 

'Enfin  4^  disposition  et  la  forme  généi^àle  ^que  noiis  avons  adofMées  f)«ot«fft 
^dAMfti^ies  p/lus  grahdiéis  dintil^nsioTis  de  fours,  tpuiâquMl  Miste  4e8  fi^WB  sé- 
parés, du  genre  de  ceux  que  j'ai  assemblés,  dans  lesquels  on  fait  ^Odtve  "k\  la 
Ybi^diâuxcerlt  cinquante 'à  Irois  derit  mif  le  briques  dies'tftmensiods  4e  miles  de 
BoUrgbgiie,  tandis  qiie,  dans  les  fours  de  H.  *Lamy  etiavec'son  mode4e  oimu- 
'laltidn  du  t^lofique,  ota' n'obtiendra  que  de  Aiauvais  ilé^uttats^au  deih*de  fser- 
taines  dimensions. 

'    Tels'sôiit  les  avantages  que  présente  le  nouveau  i^ystème  -de  frars  ^^e  nous 
'ârvons  imaginé. 

Pour  nous  résumer,  nous  dirons  que  les  deux  caractères  priiieîpam^iii'#îs* 
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tiDgQwt  easeoûeU^maot  ce  oauveau  four  de  celui  de  M.  Lamy,  et  sur  lesquels 
nous  nous  fondons  pour  demander  un  brevet  de  perfecûonnenient,  sont 

r  L'application  de  la  chnleuir  ^  deux  points  opposés  4u  four  çt.  la  çirQiiI^* 
tion  de  la  Ûamme  en  sens  inverse  à  travers  la\nasse  des  matières,  ce  qui  est 
impossible  ikns  la  dispoMtiou  do  M.  Lamy;. 

S""  La  superposition  des  foyers  fonctionnant  simultanément  ou  successive- 
ment, soit  que  Ton  veuille  distribuer^  étendre  et  disperser  la  chaleur  trop  vive 
d'un  combustible,  soit  que  Ton  veuille^ profiter  de  la  chaleur  abandonnée  par 
les  matières  en  refroidissement  pour  chauffer  de  Tair,  et  alimenter  à  l'air  chaud 
les  foyers  supérieurs  oaceo^^ées  co»p^rtitfia9iS'Si)îva9ld. 

Ce  dernier  avantage  peut,  à  la  vérité,  être  réalisé  dans  les  fours  de  M.  Lamy; 
mais,  comme  il  n'en  a  nulltnieiit  pA|4é  daos  «a  ides^iption ,  on  doit  en  con- 
clure qu'il  ne  connaissait  pas  ce  moyen  et  le'  parti  qu'on  peut  en  tirer  pour 
augmenter  beaucoup  les  avantages  d^âop  systèroede  circvlatioi). 

Le  nombre  de  fours  que  j'ai  combinés  et  la  forme  que  je  leur  ai  donnée  dans 
les  dessips  conviennent  pour  la  fabrication  des  briquf/S  et  des  poteries  gro&- 
sières  dans  Iç  Midi;  mais  on  devrait  les  qniodifier  suivant  la  destination  de  l'ap- 
pareil. 

Ce  nombre  et  cette  forme  sont  donc  chose  de  peu  d'impôitance*;  mais,  qtiel 
que  soit^le  changement  que  j'y  apporte  (et  je  me  réserve  de  le  faire),  mon 
principe  de  circulation  de  la  flamme  en  deux  sens  opposés  à  travers  les  ma- 
tières«  MDM  que  celui  doB  ddubtes  foyer» ,-  subsisterooi  loujann» ,  (di  c'est  {mir 
ces  deux  principes  surtout  (sans  préjiidice,  toutefois,  des  autres  ^vant^es  rér 
sulUmt  de  oui  dUposiiâoi^  géoérale)  que  je  ^emaode  mi' breveta 

Légende  e^lkative  de$  demn$. 

PL  3^,  fig.  1*^®,  ^ovation  latérale. 

Fig.  2^»  plan  vai  d'en  haut» 

A,  B,  Ct  D,  £,  F,  G«  H,  fours  accelés  dépendants  les  uns  des  «utres; 

M,  cheminée  centrale  recevant  la  fumée  de  tous  les  fours. 

/,  (oy^tB  inférieurs  dans  lesquels  on  transporte  successivement  le  feu  |i  xne- 
fture  que  les  matières  contenues  dans  l'un  des  foyers  se  trouvent  cuites. 

/*,  foyers  supérieurs. 

m,  canaux  faisaiU  communiquer  les  fours  entre  eux  par  la  partie  supé- 
rieuft* 

Les  canaux  supérieurs  sont  établis  sur  des  voûtes  qui  recouvrent  les  fourni 
et  réunissent  ia  flajsMue  et  les  gaz  chauds. 

r,  registres  étajjj^ïis  sur  les  canaux  tt^  et  qui  éitablissent  ou  interromipent  \^ 
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communication  entre  les  fours  ;  il  y  en  a  de  correspondants  sur  les  canaux  in- 
férieurs 0. 
Pj  portes  par  lesquelles  on  introduit  les  matières  dans  les  fours. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
m  date  du  4  juin  1840, 

Aux  sieurs  Clehandot  et  Maes,  à  Paris, 

Pour  un  procédé  de  fusion  destiné  à  améliorer  ainsi  qu'à  faciliter  la  fabri- 
cation du  cristal  et  du  verre,  en  produisant  une  action  plus  uniforme  de  la 
chaleur  sur  la  matière. 


Cherchant  à  éviter,  dans  la  fabrication  du  cristal,  les  inconvénients  qui  ré« 
sultent  de  Tinégale  ou  lente  propagation  de  la  chaleur  au  travers  de  la  masse, 
nous  avons  imaginé  de  disposer  nos  pots  de  telle  sorte  qu'ils  utilisassent  mieux 
la  chaleur  développée. 

Plusieurs  dispositions  peuvent  être  adoptées  pour  arriver  à  ce  but;  nous  al- 
lons relater  celles  qui  nous  paraissent  devoir  mériter  la  préférence. 

On  peut  disposer  les  sièges  eux-mêmes  de  manière  à  permettre  à  la  flamme 
du  combustible  de  circuler  au-dessous  des  pots,  soit  par  une  construction  fixe, 
soit  par  Temploi  de  briques  de  formes  et  dimensions  convenables  pour  établir 
plusieurs  canaux  à  surfaces  parallèles  ou  voûtés. 

Cette  disposition ,  qui  exige  peut-être  moins  de  soin  dans  son  adoption  que 
la  suivante,  laisse  beaucoup  à  désirer,  parce  qu'elle  ne  permet  pas  d'adopter 
aussi  facilement  les  canaux  voûtés. 

Ou  bien,  et  nous  préférons  ce  mode,  on  peut,  en  construisant  les  pots,  éta- 
blir à  leur  fond  des  canaux  de  dispositions  convenables,  soit  à  faces  parallèles, 
soit  voûtés. 

Les  canaux  à  faces  parallèles,  plus  faciles  à  exécuter,  offrent  Tinconvénient 
de  laisser  la  partie  du  fond  des  creusets  sur  laquelle  agit  la  chaleur  exposée  à 


toute  la  détérioration  qui  peut  provenir  de  cette  cause,  sans  que  rien  ne  rem- 
pêche,  en  se  ramollissant,  de  se  déformer,  et  de  perdre,  par  là,  la  résistance 
qu'elle  doit  présenter. 

Des  canaux  voûtés,  au  contraire,  présentent  une  résistance  plus  considérable, 
qui  laisse  à  peine  la  possibilité  d'une  déformation  portée  jusqu'au  point  de 
devenir  dangereuse  pour  la  solidité  des  pots. 

Au  lieu  de  canaux  voûtés  placés  parallèlement  les  uns  aux  autres,  nous  pou- 
vons aussi  adopter  un  système  de  voûtes  offrant,  dans  leur  réunion,  une  grande 
facilité  à  la  circulation  de  la  flammée,  et  une  résistance  peut-être  encore  plus 
grande  que  celle  obtenue  par  la  disposition  précédente  ;  ce  seraient,  par  exemple,, 
des  voûtes  d*arètes,  des  voûtes  en  arcs  de  cloitre,  etc. 

Si  Ton  se  propose  de  disposer  les  canaux  de  circulation  sur  les  sièges  eux- 
mêmes,  on  peut  les  creuser  dans  l'épaisseur  de  ces  sièges,  ou  bien  les  former 
au  moyen  de  briques  que  Ton  fixe  avec  de  la  terre  molle  et  sur  lesquelles  on. 
fait  reposer  les  pots. 

S'il  s'agit,  au  contraire,  de  pratiquer  la  circulation  de  la  flamme  dans  la^ 
partie  inférieure  du  pot,  nous  donnons  les  formes  voulues  à  nos  canaux  au 
moyen  de  liteaux  en  bois  placés  sur  le  fonceau ,  sur  lequel  nous  faisons  com- 
primer la  terre  avec  au  moins  autant  de  soin  que  dans  la  construction  ordi- 
naire; le  fond  du  pot  est  battu  et  pilonné  pendant  trois  ou  quatre  jours;  au 
bout  de  ce  temps,  on  peut  enlever  l'appareil  qui  a  servi  à  la  construction  du 
creuset ,  et ,  à  partir  de  ce  moment  jusqu'à  celui  de  la  mise  au  four,  le  creuset 
est  soumis  aux  procédés  ordinaires  de  séchage  et  de  cuisson. 

Nous  pensons  parvenir,  par  l'adoption  de  ces  dispositions ,  non-seulement  à 
chauffer  mieux  nos  pots,  mais  à  obtenir  un  cristal  mieux  et  plus  uniformément 
fondu,  et  dont  la  qualité  sera,  par  conséquent,  supérieure,  à  égalité  de  nature 
des  matières  premières  employées. 

Nous  ne  bornons  pas  au  cristal  l'emploi  de  ce  mode  de  fabrication,  que  nous 
étendons  également  aux  diverses  espèces  de  verres;  aussi  demanderons-nous 
un  brevet  pour  un  procédé  de  fusion  destiné  à  améliorer  ainsi  qu'à  faciliter  la 
fabrication  du  cristal  et  du  verre  en  produisant  une  action  plus  uniforme  de  la 
chaleur  sur  la  matière. 

Les  formes  et  dispositions  de  canaux  que  nous  avons  indiquées  ne  sont  pas 
'  les  seules  que  l'on  puisse  employer;  nous  les  avons  simplement  signalées  comme 
des  exemples,  sans  vouloir  nous  borner  à  leur  emploi. 


s. 
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Description  des  moyens  mis  en  usage  pour  la  construction  à* un  creuset  d>  comowo 

parallèles  et  voûtés. 

Fig.  K.  Nous  avons  fait  pratiquer,  dans  Tépaisseur  du  pbteau  ou  ftuieaauSS'y 
des  rainure»  dans  lesquelles  nous  avons  introduit,  des  liteftu&eD  bois  de  hàtre 
parfaitement  poli  et  sur  là  longueur  desquels  on  a  ménagé  de  la  dépouille. 

Noos- avons- fait  huiler  avec  soin  et  à  plusieurs  reprises  lu  surface  da  oes  ii*** 
teaux,  pour  prévenir  Tadhénence  de  la  tenre  sur  le  boÎA. 

Nous  avons  ensuite  placé  sur  lo  fbneeau  le  moule  U'  /"  /'",  p^urva-d'échaa»' 
crure»  dminaot  passage  aux  liteaux. 

L'appareil  ainsi  disposé,  le  potier  y  projette  là  terre  qui' doit  composer  la 
fond  du  creoseU 

Ce  fond  une  fois  établi,  on  moule  les  parois  verticales  du.  pot  comoie  àêi 
coutume. 

Avant  de  conslriure  la  calotte  du  pot  ,00  a  pilonné  à  plusieurs  reprisât^ 
pendant. trois  ou  quatre  jours,  la  terre  formant  W  fond. 

Al  ceiteépoque,  on  chasse  les  liteaux  hors  des  rainures  d«i  faaeeaiii  et  <m« 
enlève  le  moole. . 

Pow  éviter  une  dessiccation  trop  prompte  provenant  de  courants  d*air  qui  • 
pourraient  s'établir  daas  léscanaxix,  on  entoure  le  bas  de  creuset  d'une  handa^ 
de  toile,  et  on  procède  ait  séchage  avec  les  pl«s  grandes  précautions. 

Description  des  figures. 

PI.  3^,  fig«  A,  pot  à  quatre  canaux  parallèles  et  voûtés  vu  de  faoe. 

Fig.  C,  pot  à  quatre  canaux  vu  en  dessous. 

Fig.  B,  coupe  d'un  pot  à  trois  canaux  voûtés. 

Fig.  D,  coupe  d'un,  pot  k  un  seul  canal  voûtéà 

Fig.  G,  coupe  d'un  pot  à  deux  canaux  voûtés. 

Fig.  0,  coupe  d'un  pot  à  trois  canaux  à  faces  parallètes. 

Fig.  H,  pot  dans  lequel  les  canaux  sont  remplacés  pwr  une  série  de  eonduite 
cylindriques. 

La  fig.  R  représente  le  fonceau  S  S',  sur  lequel  on  pratique  des  rainures  qui 
donnent  entrée  aux  coulisseaux  1,  2,  3,  4,  qui  sont  d'abord  construits  avec  de 
la  dépouille,  et  huilés  ensuite,  pour  donner  toute^  facilité  à  leur  sortie  du  fou-- 
ceau,  une  fois  l'opération  terminée. 


(1Q  ) 

iâ  faitie  l  l'i"  V"  neprésente  ;le  .moiile  wr  lequel  oo  coustruU,  «oaupe  À 
âVofdÎDtire;  ^efifarois  YerticaVee  iiu  pot. 

Fig.  M,  plan  d'un  fond  de  pot  à  conduits  croisés. 
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BAEVfT  ^ JMPQillATIOJKI  DiE  QUINZE  ANS 
midate  Au  14  septembre  1840,  ^ 

âtt  «Sear  ItloRATn)  (Samwel),  de  Manchester, 

Pour  une  machine  propre  à  rendre  aux  étoffes  «leur  largeur  primitive. 


# 


On  sait  que  certaines  étoffes  diminuent  de  largeur  par  l'effet  de  la  teinture 
et  du  blanchiment,  ou  parce  que  la  trame  n'a  pas  été  bien  engagée  dans  la 
chaîne  et  frappée  carrément  sur  le  métier. 

Pour  rendre  à  ces  tissus  leur  aspect  uniforme  et  leur  laideur  primitive,  du 
est  donc  obligé  de  les  tendre. 

Explication  du  dessin. 

PL  4%fig.  2yl%. section  verticale  et  longitudinsile  de  la  machine. 

J?ig.  22',  plan. 

A»  pièae  À\éiQiï^  j>liée  .placée  aur  .un  jpilateau  inférieur  et  au  moment  de 
passer  dans  la  machine. 

^  4L  ^anibopQs  ;sur  desquels  , passe  l'étoffe  avant  d!arriver  aux  barres  C,  d'où 
elle  est  dirigée  sur  le  rouleau  D,,  ^près  avoir  été  convenablement  unie. 

id,  chaioçs  saos  fin  d'une  construotioti  particulière  tendues  par  les  poulies  E, 
.qui  jteur  impriment  le  .mouvement  qu'elles  reçoivent  de  l'arbre  communiquant 
Mm^  le  jQPQtwr  principal. 

La  direclion  de  ces  chaînes  est  indiquée  par  des  flèches  :  elles  sont  par^Il- 
Mèles  entre  elles  depuis  le  point  D  jusqu'au  point  G;  mais,  ^à  partir  de  là,  >elles 


C  80  ) 

divergent  progressivement  jusqu*en  H,  où  elles  reprennent  leur  parallélisme, 
en  ayant  acquis  une  augmentation  d'écartement  qu'elles  conservent  jusqu'au 
point  D. 

Cette  disposition  des  chaînes  forme  Tobjet  de  mon  premier  perfectionne* 
nient. 

Ces  chaînes  sont  munies  d'une  série  de  pointes  aiguës  qui  pénètrent  dans  les 
lisières  de  Tétofie  au  point  D,  où  la  distance  entre  les  chaînes  est  réglée  de 
manière  à  correspondre  avec  la  largeur  de  Tétofie. 

Cette  distance  est  obtenue  par  les  rouleaux  K,  munis  de  vis  sans  fin  enga- 
gées dans  des  écrous  attachés  aux  rails  sur  lesquels  circulent  les  chaînes. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  Tétofie  saisie  par  les  pointes,  en  avançant 
de  D  en  H,  est  tendue  en  largeur  et  maintenue  dans  cette  tension  jusqu'à  sa 
sortie  en  I. 

.  Mon  second  perfectionnement  est  relatif  à  la  construction  de  la  chaîne  por* 
tant  les  pointes  qui  saisissent  les  lisières. 

La  fig.  1*^,  élévation  latérale  d'une  portion  de  la  chaîne. 

Fig.  2®,  plan  de  cette  chaîne. 

Fig.  3*,  vue  par  le  bout. 

Les  maillons  portent  une  rainure  dans  laquelle  s'engage  le  peigne  ou  la  série 
de  pointes. 

Fig.  6^  et  7®«  position  de  ces  peignes. 

Un  nombre  suffisant  de  maillons  est  assemblé  par  des  boulons  qui  les  tra- 
verseront, ainsi  que  les  peignes  réunissant  le  tout. 

Les  boulons,  placés  à  égale  distance  l'un  de  l'autre,  s'engagent  dans  les  en- 
coches pratiquées  sur  la  circonférence  de  la  poulie  E,  fig.  8^  et  9^. 

Ces  poulies  sont  montées  sur  des  arbres  mobiles  F,  fig.  1 0^,  et  participent 
au  mouvement  de  rotation  des  arbres ,  en  glissant  le  long  de  ces  arbres  pour 
régler  leur  distance  suivant  la  largeur  de  l'étofie  à  tendre. 

Les  fig.  11®,  iV  et  13^  montrent  extérieurement,  intérieurement  et  de 
champ  les  supports  ou  paliers  des  arbres  F,  qui  reçoivent  aussi  les  arbres  K» 
taillés  en  vis  sans  fin,  pour  augmenter  ou  diminuer  la  distance  entre  la  portion 
parallèle  des  chaînes.  ^ 

Mon  troisième  perfectionnement  consiste  dans  un  appareil  poUr  (euir  les 
deux  chaînes  également  écartées  au  point  I,  fig.  10®. 

Je  ferai  observer  que  l'enlèvement  de  l'étofie,  après  qu'elle  a  passé  dans  la 
machine,  est  facilité  en  diminuant  légèrement  l'écartement  des  chaînes  au 
point  I,  ce  qui  se  pratique  en  y  appliquant  l'appareil  pour  régler  la  distance 
entre  les  chaînes  parallèles,  fig.  18®. 

L'écartement  des  chaînes  aux  points  D,  H,  I,  réglé  suivant  la  nature  4e 


(8<  ) 
Tétoffe  k  tendre,  est  obtenu  ptr  V^shire  M,  OMiK'iée  teiîs  pisiitea  iltues 
a^ungie  m,  qui  impiiment  un  mou?ement  éeintMon  smx  MhétsUpwt  h 
révolulion  des  vis  sans  fin ,  lesqndies  font  corps  avec  ces  arbres  et  ^ 
rails. 

Par  ce  moyen  les  ehaioes  sont  pins  ou  moins  ra^prodiées  ou  écartées. 

Supposons  que  chacun  des  points  D,  H,  I  ait  besoin  d'être  réglé  séparé- 
ment, alors  on  désembraye  Tune  des  roues  m,  et  le  rouleau  K  tourne  sans  le 
concours  de  l'arbre  M. 

Mon  quatrième  perfectionnement  a  pour  obîet  Taddition  de  Tarbre  N  , 
%•  1S%  qui  fait  tourner  simultanément,  par  l'intermédiaire  des  roues  d'an^- 
gle  n,  les  deux  arbres  F,  F',  et  produit  la  rotation  uniforme  de  chacune  des 
poulies  Ë,  ce  qui  fectlît^  le  mouvement  des  diaine8,,qiii^  dans  ma  première 
machine,  étaient  mues  uniquement  par  les  rooes  E,  montées  sur  l'arbre  F. 

Par  mon  nouTeau  perfectionMment ,  ks  chaînes  n'ont  d'autre  (rarail  à  ac- 
complir que  de  conduire  l'étoffe  à  travers  la  machine  du  point  D  iaupoînt  J^ 
ce  qoi  les  fatigue  moîM  M  c^e  une  tramlation  plus  régulière*; 

Mon  cinquième  peirfeeiâoiMieménf  est  relatif  à  Me  modificotîôii  'dansrb  ooa* 
struction  et  la  position  des  charnières  des  rails  ou  guides  qui  supportent  'im 
deux  chaînes.  .  .; 

On  voit  en  A,  sur  chaque  rail ,  l'une  à  l'extrémité  des  portions  parallèles  de 
la  chaîne,  à  chaque  bout  de  la  machine,  et  l'autre  au  point  H.  ' 

Dans  ma  première  machine,  ces  charnières  étaient  placées  à  quelque  dis- 
tance de  la  vis  K,  qui  les  ouvrait  ou  les  fermait;  mais  l'expérience  m'a  appris 
que  le  mouvement  des  rails  ou  guides  qui  ouvrent  et  ferment  plus  ou  moins 
ces  charnières  s'effectue  avec  plus  de  précision  en  les  plaçant  au  centre  des 
vis  K. 

De  cette  manière,  la  distance  de  G  à  H,  où  s'opère  la  tension  de  l'étoffe, 
est  considérablement  augmentée,  et  cette  tension  se  fait  plus  régulièrement  et 
avec  moins  d'efforts  que  dans  ma  première  machine. 

Les  parties  séparées  de  mes  nouvelles  charnières  sont  représentées  dessinées 
sur  une  plus  grande  échelle. 

Fig.  14^  et  15®,  écrous  à  travers  lesquels  passe  la  vis  K,  vus  en  élévation 
latérale  et  par  bout. 

Fig.  17%  18®  et  19®,  plan  et  élévation  des  parties  séparées  des  charnières, 
dont  le  centre  est  placé  perpendiculairement  sur  le  centre  de  la  vis  K. 

Ces  charnières  assemblent  les  rails  ou  guides  le  long  desquels  passe  la 
chaîne. 

La  section  fig.  20®  du  rail  explique  suffisamment  la  construction  de  cette 
partie. 

87.  11 
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Mon  sixième  perfectionnement  concerne  un  moyen  de  produire  l'expansion 
longitudinale  des  rails  qui  guident  la  chaine  dans  son  mouvement  de  transla- 
tion, ainsi  que  de  varier  la  distance  du  point  I  au  point  G. 

J'obtiens  cet  effet  en  montant  sur  la  même  barre  ou  chariot,  au  point  D, 
l'appareil  parallèle,  consistant  dans  les  arbres  H,  munis  de  vis  sans  fin,  ses 
engrenages  et  l'arbre  moteur  F. 

Ce  chariot  e,  qui  se  meut  librement  dans  la  direction  des  chaînes,  est  porté 
par  le  bâti  de  la  machine. 

Je  ferai  observer  que  la  petite  roue  d'angle  n,  qui  engrène  dans  la  grande 
roue  montée  sur  l'arbre  F\  est  entraînée  par  le  mouvement  du  chariot  e^  à 
l'aide  d'un  petit  bras  e'. 

L'arbre  N  fait  tourner  la  roue  d'angle  n  par  le  moyen  d'une  dent  qui  s'en* 
gage  dan^  une  rainure  creusée  sur  cet  arbre,  et  permet  en  même  temps  à  cette 
roue  de  glisser  le  long  de  l'arbre,  afin  de  régler  les  distances  des  chaînes  entre 
les  points  I,  G. 

J'ajouterai  qu'une  petite  roue  d'angle  M  est  également  réunie  au  chariot  «, 
de  même  que  l'autre  roue  d'angle  dans  laquelle  elle  engrène,  et  qui  est  montée 
sur  l!arbre  K,  en  H. 

Cet  arbre  repose  sur  un  support  mobile  pour  permettre  l'expansion. 


*i     i 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

m  date  du  18  mai  1840, 

Au  sieur  Parry  (Jean- Baptiste),  à  Paris, 

Pour  une  nouvelle  combinaison  méca,nique  destinée  à  transformer  soit 
le  mouvement  circulaire  en  mouvement  rectiligne,  soit  le  mouvement  rec- 
tiligne  en  mouvement  circulaire ,  combinaison  qui  est ,  par  conséquent , 
applicable  à  toute  espèce  de  pompes  aspirantes  et  foulantes,  intermittentes 
et  à  jet  continu ,  ainsi  qu'à  toutes  les  machines  et  usines  où  l'emploi 
du  mouvement  de  va-et-vient  est  nécessaire  avec  des  vitesses  égales  ou 
inégales. 

Occupé  depuis  longtemps  à  la  recherche  d'un  moyen  pour  élever  Teau  plus 
économiquement  que  par  ceux  connus,  et  n'ayant  rien  trouvé  de  mieux,  de 
plus  commode  et  de  plus  sûr  que  les  pompes  à  piston  si  généralement  em- 
ployées, je  me  suis  attaché  à  ce  principe,  que  j'ai  pris  à  tâche  de  perfectionner, 
et  j'y  suis  parvenu  au  moyen  d'un  mécanisme  simple  et  solide  qui,  fixé  au- 
dessus  du  corps  de  pompe,  en  fait  jouer  le  piston  avec  une  grande  économie  de 
puissance. 

PL  5*^,  6g.  9*^,  mécanisme  en  question. 

Il  se  compose  de  deux  crémaillères  mobiles  droites  A,  A',  placées  verticale- 
ment et  parallèlement. 

Ces  crémaillères  comportent,  l'une  et  l'autre,  deux  rangées  de  dents  A",  A'^'j 
elles  sont  commandées  par  deux  petites  roues  d'engrenage  B,  B',  fixées  sur 
le  même  axç  C. 

Les  roues  B,  B'  ne  sont  pas  entièrement  garnies  de  dents;  elles  n'en  ont 
que  sur  une  partie  de  leur  circonférence. 

Ces  roues  engrènent  avec  les  dents  A'"  des  crémaillères  qu'elles  comman« 
dent.  » 

Elles  sont  placées  sur  leur  axe  C  de.  manière  à  n'agir  sur  les  crémaillères  que 
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Tune  après  Tautre,  c'est-à-dire  que  les  dents  de  Tune,  de  B,  par  exemple,  ne 
s'engagent  dans  celles  de  la  crémaillère  A  qu'au  moment  où  les  dents  de  B' 
échappent  celles  de  la  crémaillère  A\  et  que  B'  ne  vient  se  rengager  que  lors- 
que B  échappe,  ainsi  qu'on  le  Toit  fig.  9^,  où  B  présente  à  la  crémaillère  A'  la 
partie  de  la  circonférence  dépourvue  de  dents,  tandis  que  la  partie  dentée  de  B 
se  trouve,  au  contraire,  engrenée  dans  les  dents  A'''  de  la  crémaillère  A. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  le  mouvement  des  crémaillères  est  alter- 
natif, bien  que  les  roues  B,  B\  menées  par  la  manivelle  P,  se  meuvent  unifor- 
mément toujours  dans  le  même  sens. 

Si  un  volant  était  nécessaire  pour  régulariser  les  mouvements,  il  porterait 
la  manivelle  sur  un  de  ses  rayons. 

Le  mouvement  des  crémaillères  est  rectiligne;  leurs  fonctions  sont  diffé- 
rentes. A  est  destiné  à  faire  jouer  le  piston  de  la  pompe  D,  et  A'  à  ramener  A 
à  son  point  de  départ,  soit  en  haut,  soit  en  bas,  selon  que  le  piston  refoule  ou 
qu'il  aspire. 

Pour  cet  effet,  les  crémaillères  se  commandent  l'une  et  l'autre  au  moyen 
d'une  pièce  intermédiaire  £,  dont  la  fonction  est  de  transmettre  le  mouvement 
de  l'une  à  l'autre  et  dans  un  sens  contraire,  c'est>-à-dire  que  celle  qui  descend 
fait  monter  l'autre. 

Cette  pièce  E  est  composée  de  deux  parties  de  cercle  dentées  E',  E'\ 
tournant  sur  le  même  axe  E'"  et  engrenant  avec  les  dents  A''  des  crémail- 
lères. 

Le  rayon  de  E'  est  double  de  celui  de  E'',  d'où  il  suit  que  les  vitesses  des 
crémaillères  sont  inégales  dans  les  proportions. 

Je  vais  démontrer  l'avantage  qui  ressort  de  cette  combinaison. 

Nous  supposons  la  pompe  D  aspirante,  les  roues  B,  B'  devront  tourner  dans 
le  sens  indiqué  par  la  flèche  b;  les  dents  de  la  roue  B,  rencontrant  celles  de  la 
crémaillère  A,  soulèvent  cette  dernière ,  qui  tire  la  tige  du  piston  D  et  qui,  en 
même  temps,  mène,  par  son  mouvement  ascensionnel,  l'intermédiaire  E;  celui- 
ci  fait  baisser  la  crémaillère  A',  qui  obéit,  sans  obstacle,  attendu  que  les 
dents  A'"  qu'elle  comporte  sont  dégagées  de  la  roue  B',  qui,  dans  ce  moment^ 
prësedte  à  la  crémaillère  sa  partie  dépourvue  de  dents. 

Mais,  arrivées  au  terme  de  leur  course,  les  crémaillères  changent  de  direc* 
tion ,  elles  tournent  sur  elles-mêmes ,  parce  que  la  roue  B  cesse  d'agir  sur  la 
crémaillère  A,  et  que  celle  B'  commence  son  action  sur  la  crémaillère  A';  alors 
cette  dernière  monte  et  fait,  à  soh  tour,  descendre  A,  qui  se  trouve,  en  ce  mo-^ 
ment,  dégagée  des  dents  de  la  roue  B. 

Ainsi  le  piston  de  la  pompe  D ,  qui  a  été  élevé,  par  Tefiet  de  la  roue  B,  sur 
fat  crémaillère  A,  est  baissé,  par  l'action  de  la  roue  B',  sur  la  ccémaillèfe  k\ 
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et  Faction  générale  recommence  et  s'opère  à  chaque  révolution  de  la  mani- 
velle P. 

Je  viens  d'expliquer  le  mouvement  de  mon  système,  mais  je  n'ai  rien  dit  en- 
core qui  puisse  démontrer  les  avantages  qu'il  offre. 

Dans  les  pompes  ordinaires  soit  à  levier,  soit  à  manivelle ,  le  piston  monte 
et  descend  avec  des  vitesses  égales,  en  supposant,  toutefois,  que  l'action  du 
moteur  est  régulière  comme  elle  doit  être. 

Il  n'en  est  pas  de  même  de  mon  système;  par  la  combinaison  que  je  prér 
sente  ici,  il  faut  les  deux  tiers  de  la  révolution  de  la  manivelle  pour  faire 
monter  le  piston  (on  se  rappelle  que  c'est  une  pompe  aspirante),  et  le  tiers  res- 
tant suffit  pour  le  faire  descendre,  d'où  il  résulte  qu'il  monte  lentement  et 
qu'il  descend  avec  une  vitesse  double. 

On  comprend  que  j'obtiens  sur  l'action  de  la  pompe  un  bénéfice  de  puis- 
sance qui  se  trouve  dans  les  mêmes  proportions;  car,  si,  au  lieu  de  faire  monter 
l'eau  par  un  demi-tour  de  maniveHe,  j'y  emploie  les  deux  tiers  ou  les  trois 
quarts  du  tour,  il  est  constant  que  la  vitesse  de  l'action  est  diminuée  dans  les 
mêmes  rapports,  et  que  j'ai  gagné  d'autant,  pourvu  qu'en  finissant  sa  révolution 
la  manivelle  ramène  le  piston  pour  recommencer  l'action  en  continuant  de 
tourner. 

Pour  cet  effet,  la  roue  B,  qui  règle  la  course  du  point  en  commandant  la 
crémaillère  A,  comporte  deux  ou  trois  fois  autant  de  dents  que  la  roue  B',  qui 
cependant  ramène  le  piston  à  son  point  de  départ ,  attendu  que  la  crémail- 
lère A',  qu'elle  mène,  commande  la  pièce  E  par  son  petit  cercle  E'',  et  que 
cette  même  pièce  E  commande  à  son  tour  la  crémaillère  A,  mais  avec  son  grand 
cercle  E',  dont  le  rayon  est  ici  double  de  celui  E". 

On  comprend  aisément  que,  avec  quelques  dents  à  la  roue  B',  on  peut  faire 
revenir  le  piston  à  son  point  de  départ,  quelle  que  soit  sa  course,  en  ayant  soin 
de  calculer  les  rayons  de  E'  et  de  E"  pour  la  différence  que  l'on  veut  avoir 
entre  la  montée  et  la  descente  du  piston. 

On  peut  très-bien  donner  les  trois  quarts  de  la  révolution  de  la  manivelle 
pour  l'action  du  piston;  le  quart  restant  est  suffisant  pour  ramener  le  piston 
sans  craindre  du  dérangement,  et  l'on  gagne,  dans  ce  cas,  une  quantité  de 
puissance  égale  à  la  différence  qui  existe  entre  la  moitié  et  les  trois  quarts,  ce 
qui  est  un  très-grand  résultat. 

Le  mécanisme  que  je  viens  de  décrire  se  monte  dans  un  encaissement  en 
fonte  F,  entièrement  fermé,  mais  qu'on  a  la  facilité  d'ouvrir  pour  graisser  les 
mouvements,  et  auquel  on  peut  donner  des  formes  agréables  sans  nuire  à  la  so- 
lidité nécessaire. 
La  partie  inférieure  comporte  des  empattements  F'  pour  le  fixer,  avec  des  vis 
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OU  avec  des  boulons ,  sur  le  baut  d'un  puits  ;  on  les  disposera  également  pour 
èlre  fixés  contre  un  mur  et  dans  toutes  les  exigences  indistinctement. 

L'appareil  que  je  présente  ici  est  simple,  c'est-à-dire  qu'il  ne  mène  qu'un 
piston,  mais  il  peut  être  établi  à  plusieurs  pistons,  à  plusieurs  corps  de  pompe 
menés  par  un  seul  arbre  C. 

Enfin  mon  système  est  susceptible  d'être  appliqué ,  avec  les  avantages  indi- 
qués au  présent,  à  tout  ce  qui  se  (ait  par  un  mouvement  de  va-et-vient,  tel 
qu'au  polissage  des  marbres  et  des  glaces  par  exemple,  et  autres  objets  analo- 
gues où  on  emploie  la  bielle  pour  transformer  le  mouvement  rectiligne  en 
celui  circulaire  ou  ce  dernier  en  celui  rectiligne. 

L'emploi  de  la  bielle  pour  cette  transformation  occasionne  une  perte  d'action 
que  j'utilise  au  profit  de  la  puissance. 

Mais,  pour  appliquer  mon  système  au  polissage  ou  au  sciage  des  marbres, 
pierres  et  autres  corps  durs,  ainsi  qu'aux  divers  mécanismes  qui  exigent  une 
puissance  et  une  vitesse  égales  sur  tous  les  points  du  mouvement  de  va-et- 
vient,  mon  mécanisme  exige  une  autre  disposition  qui  est  représentée  fig.  8^. 

Les  roues  B,  B'  agissent  ici  sur  la  même  crémaillère  A,  qui  ne  comporte 
qu'une  rangée  de  dents  A';  mais,  comme  la  crémaillère  doit  aller  et  venir  sur 
elle-même,  il  faut  nécessairement  que  les  roues  B,  B'  tournent  en  sens  con- 
traire. 

Pour  cet  effet,  j'ai  joint  à  chacune  de  ces  roues  B,  B'  une  autre  roue  d'un 
diamètre  un  peu  plus  grand  B",  B'",  fondues  ensemble,  c'est-à-dire  B"  avec  B 
et  B'"  avec  B'. 

Mais  B"  et  B'"  sont  entièrement  garnies  de  dents  sur  toute  leur  circonfé- 
rence ,  tandis  que  B  et  B'  n'en  ont  que  sur  une  partie  et  autant  l'une  que 
l'autre  ;  car,  ici,  le  mouvement  de  va-et-vient  de  la  crémaillère  doit  être  régu- 
lier; une  manivelle  placée  sur  l'axe  des  roues  commande  tout  le  mécanisme. 

Certaines  applications  nécessiteront  l'emploi  d'une  troisième  roue  pour 
éloigner  du  mouvement  la  prise  du  moteur. 

On  remarquera  que  le  mouvement  de  va-et-vient  de  la  crémaillère  A  menée 
par  cette  combinaison  d'engrenages  est  d'une  vitesse  constante  et  régulière 
dans  tous  ses  jusants,  tandis  que  la  vitesse  d'un  va-et-vient  opéré  par  une  bielle 
croit  et  décroit  deux  fois  dans  l'action. 

On  comprend  l'avantage  qu'il  y  aura  à  se  servir  de  mon  système  pour  une 
infinité  d'emplois  en  remplacement  de  la  bielle. 


/■-* 
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BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Dans  le  brevet  auquel  je  rattache  le  perfectionnement  que  je  présente  ici,  la 
transformation  du  mouvement  circulaire  en  celui  rectiligne,  et  vice  versa,  sans 
employer  la  bieUe,  but  particulier  du  système,  s'opère  au  moyen  de  deux  cré- 
maillères commandées  par  un  engrenage  excentrique. 

L'effet  en  est  admirable  et  le  but  parfaitement  atteint;  mais  le  mécanisme, 
un  peu  compliqué,  m'a  fait  recourir  à  d'autres  recherches,  et  enfin  j'ai  trouvé 
un  moyen  qui  remplit  exactement  la  même  fonction  dans  tout  son  principe. 

La  fig.  1***  représente  ce  moyen;  c'est  un  tambour  cylindrique  B  monté  sur 
un  arbre  moteur  C* 

Ce  tambour  B  porte  autour  de  sa  circonférence  un  conducteur  D,  formé  de 
deux  joues  parallèles  D',  dans  lequel  roule  un  galet  E;  mais  cette  disposition 
offre  ici  une  particularité  fort  importante  que  je  vais  démontrer. 

On  voit  fig.  S^,  qui  est  une  coupe  verticale  du  système  appliqué  à  une  pompe 
ordinaire  F,  que  la  tige  F'  du  piston  de  la  pompe  porte  le  galet  E,  qui  roule 
dans  le  conducteur  D. 

Le  galet  E,  solidement  tenu  à  la  tige  F',  la  fait  monter  et  descendre  suivant 
les  inclinaisons  du  conducteur  D,  auquel  il  obéit. 

On  comprend  qu'on  peut  donner,  soit  en  montant,  soit  en  descendant,  au 
conducteur  D  telle  inclinaison  qu'on  veut,  pour  faire  opérer  à  la  tige  F',  par  le 
galet  E,  le  mouvement  de  va-et-vient  qui  lui  est  nécessaire,  et  que  l'on  peut 
répéter  plusieurs  fois  dans  un  seul  tour  ou  réduire  à  une  seule  fois  dans  le 
même  tour. 

Le  tambour  peut  être  fait  de  manière  à  recevoir  un  pivot  à  chaque  bout, 
pour  pouvoir  l'utiliser  soit  dans  un  sens,  soit  dans  un  autre,  suivant  que  la 
résistance  a  lieu  en  montant  ou  en  descendant. 

Ainsi,  pour  une  pompe  aspirante,  le  tambour  doit  pivoter  dans  le  sens  où  la 
course  la  moins  rapide  élève  le  galet. 

Au  contraire,  dans  une  pompe  foulante,  le  tambour  serait  mû  dans  un  sens 
opposé  ou  retourné  pour  pivoter  sens  dessus  dessous,  afin  que  la  course  la  plus 
longue  et  la  moins  rapide  forçât  le  galet  à  descendre. 

Le  tambour  peut  être  fait  en  fonte  ou  en  bois;  dans  ce  cas,  le  conducteur* D 
est  fondu  en  plusieurs  pièces  s'ajoutant  les  unes  aux  autres  par  des  rainures. 
et  des  languettes,  et  pouvant  être  fixées  au  tambour  par  des  vis. 
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Ici,  comme  avec  les  crémaillères  du  brevet  principal,  on  a  la  facilité  de  di* 
viser  Faction  de  la  tige  F'  en  deux  temps  inégaux  pour  un  jeu  de  pompe. 

Pour  cet  effet,  le  conducteur  D,  fig.  U®,  fait  opérer  Tactiou  totale  du  galet  E, 
monter  et  descendre,  par  deux  inclinaisons  inégales;  la  descenle  est  plus  in* 
clinée  que  la  montée  dans  la  proportion  de  3  contre  5. 

Afin  de  mieux  démontrer  cet  objet ,  j*ai  divisé  ici  Faction  totale  en  hait 
parties  égales  de  1  à  8,  fig.  t^, 

La  descente  du  galet  E  sur  le  conducteur  D  se  fait  sur  trois  divisioos,  de  1 
à  3,  et  la  montée  sur  cinq,  ensemble  huit. 

Il  résulte  de  là  un  bénéfice  de  puissance  de  5  contre  3;  mais  mon  tam- 
bour B  comporte,  autour  de  sa  circonférence,  trois  fois  cette  disposition  suc- 
cessivement, d'où  il  suit  que  le  piston  F'  fait  trois  fonctions  par  chaque  révo- 
lution de  l'arbre  moteur  C. 

La  différence  que  j'ai  établie  ici  dans  les  inclinaisons  du  conducteur  D,  de  3  i  5» 
n'est  pas  absolue,  on  peut  la  faire  à  volonté,  selon  la  nécessité  de  rapplication 
qu'on  fait  du  système,  et,  pour  un  mouvement  régulier  de  va-et-vient  semblable 
à  celui  qu'on  obtient  de  la  bielle ,  on  établit  le  conducteur  D  avec  des  incli- 
naisons égales  avec  un  conducteur  à  inclinaisons  régulières. 

Mais  je  ferai  observer  ici  que  le  mouvement  de  va^et-vient  obtenu  par  cette 
disposition  est  régulier  dans  tous  ses  instants ,  c'est-à-dire  que  la  vitesse  de 
l'objet  mis  en  mouvement  par  ce  moyen  est  constamment  la  même,  soit  dans 
sa  marche  ascendante,  soit  dans  sa  marche  descendante,  tandis  qu'avec  la  bielle 
la  vitesse  est  irrégulière,  qu'elle  varie  à  tous  les  instants. 

Le  nombre  de  trois  fonctions  entières  pour  une  révolution  du  tambour  B^ 
fig.  i^^y  n'est  pas  une  règle  absolue,  on  peut  disposer  le  conducteur  D 
pour  plus  ou  moins ,  selon  la  vitesse  qu'on  veut  obtenir  pour  I  objet  à  mou- 
voir. 

Je  dois  signaler  aussi  une  modification  importante  que  j'ai  apportée  dans  la 
manière  de  fixer  la  partie  supérieure  de  la  tige  du  piston  ;  elle  se  termine,  supé- 
rieurement, par  deux  branches  G,  fig.  4®,  et  je  place  le  galet  E  sur  le  milieu 
d'une  traverse  H,  qui  tient  aux  deux  branches  G,  qui  sont  ajustées  dans  deux 
colliers  I,  dans  lesquels  elles  peuvent  glisser  tiforefinent. 

Un  troisième  collier  J  reçoit  de  la  même  manière  la  tige  du  piston,  au- 
dessous  de  l'enfourchement  des  deux  branches  G  ;  par  ce  moyen,  la  tige  du 
piston  fonctionne  parfaitement ,  et  le  galet  ainsi  tenu  ne  peut  pas  dévier  de 
la  ligne  droite  qu'il  doit  parcourir  dans  le  conducteur,  qui  tend  toujours  à  l^en 
dévier  par  l'effet  de  ses  inclinaisons. 

On  peut  encore  disposer  la  partie  supérieure  de  la  tige  du  piston,  pour  ar- 
river au  même  résultat,  de  la  manière  représentée  fig.  5^. 
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Ici  la  tige  F  n'est  pas  soudée  à  la  partie  supérieure,  elle  y  tient  au  moyen 
de  deux  écrous  qui  permettent  de  pouvoir  régler  la  longueur  de  cette  tige. 

Ce  moyen  peut  être  très-utile  dans  bien  des  cas ,  mais  la  partie  supérieure 
doit  jouer  dans  quatre  colliers  I,  au  lieu  de  trois,  comme  fig.  4®. 

On  pourrait  aussi  n'employer  qu'une  seule  tige  à  quatre  angles  droits  ou  de 
forme  triangulaire,  glissant  soit  dans  une  douille  entre  huit  galets,  dont  quatre 
dans  la  partie  haute  et  quatre  dans  la  partie  inférieure,  soit  dans  deux  plaques 
de  métal  percées  selon  les  angles  de  la  tige. 

Enfin  on  peut  encore  disposer  la  partie  supérieure  du  piston  de  manière  à  ce 
que  la  tige  F',  fig.  3^,  se  trouve  sur  la  ligne  directe  du  centre  du  galet  E« 
fig.  8*. 

Dans  cette  disposition ,  les  branches  G  sont  également  portées  sur  la  même 
ligne  au  moyen  d'un  cintre  donné  à  la  pièce  H,  fig.  ^^. 

La  fig.  6®  représente  les  colliers  I  propres  à  cette  disposition. 

Le  système  qui  vient  d'être  décrit  est  particulièrement  destiné  à  être  mû 
par  le  vent  au  moyen  d'un  nouveau  système  de  moulin  à  vent  horizontal. 

L'arbre  C,  fig.  1'®  et  2®,  est  l'axe  vertical  de  ce  système,  qui  tourne  à  tous 
vents  sans  qu'on  ait  à  s'en  occuper. 

Mais  il  pourrait  arriver  qu'on  eût  besoin  de  faire  aller  la  pompe  dans  un 
moment  où  le  vent  n'agira  pas. 

Pour  cela,  je  dispose  le  levier  K,  fig.  5^,  et  je  le  fais  communiquer  avec  la 
partie  supérieure  de  la  tige  du  piston  par  une  petite  tringle  L,  que  je  fixe,  in- 
férieurement ,  à  la  traverse  H,  au  moyen  d'un  boulon  qui  passe  dans  l'œil  de 
cette  traverse,  à  la  place  du  galet  qu'on  est  obligé  de  sortir  dans  ce  cas,  attendu 
que,  dans  les  joues  du  conducteur  D,  il  empêcherait  l'action  de  la  tige  du 
piston. 

La  tringle  L  se  sort  à  volonté,  et  le  levier  K  reste  en  place  sans  action. 

Ce  levier  pourrait  aussi  être  adapté  à  la  tige  du  piston,  au-dessous  du  paral- 
lélogramme qui  forme  sa  partie  supérieure* 

On  remarquera  que  cette  manière  de  mettre  en  jeu  une  pompe  à  piston  a 
l'avantage  de  n'exiger  de  puissance  motrice  que  celle  nécessaire  à  la  résistance 
qu'oppose  le  poids  spécifique  de  la  colonne  d'eau  qu'il  s'agit  d'élever,  puisque, 
le  conducteur  D  forçant  le  piston  à  descendre ,  on  peut ,  par  un  contre-poids, 
alléger  l'efibrt  d'ascension  de  l'eau  de  toute  la  pesanteur  du  piston  et  de  la 
tringle  à  laquelle  il  est  fixé. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  4  août  18i0, 
Au  sieur  Trewhitt  (Henri),  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  système  de  pompe  applicable  aux  liquides  et  aux  fluides. 


Ce  nouveau  système  de  pompe  repose ,  en  principe ,  sur  Tidée  d'appliquer 
une  matière  souple,  flexible  ou  élastique  à  la  confection  d'un  corps  de  pompe 
de  n'importe  quelle  forme ,  et  d'exercer  sur  ce  corps  de  pompe ,  à  l'extérieur , 
une  pression  par  un  agent  mobile»  qui,  comprimant  le  corps  de  pompe  flexible 
renfermant  les  liquides  ou  les  fluides,  leur  donne  le  mouvement,  l'impulsion 
et  la  direction  nécessaires  à  leur  entrée»  leur  circulation,  leur  émission  ou  leur 
sortie  du  corps  de  pompe. 

En  moyens  et  procédés,  c'est  un  tube  en  cuir  ou  en  toute  autre  matière 
flexible  ou  souple,  sur  l'extérieur  duquel  un  agent  mobile  agit  comme  racloir, 
frottoir  ou  coureur-presseur,  à  l'effet  de  comprimer  le  tube,  et  mettre  ainsi  en 
mouvemmt ,  en  les  poussant  et  les  dirigeant  vers  l'orifice  d'écoulement  dans 
une  direction  voulue,  les  liquides  ou  les  fluides  introduits  dans  ce  tube. 

Ce  système  est  applicable  non-seulemrat  aux  liquides  et  aux  fluides  élasti* 
ques  ou  non  élastiques ,  et  en  général  à  tous  les  usages  auxquels  n'importe 
quelle  pompe  est  employée,  mais  peut  encore  servir  de  pompe  à  air  ou  de 
soufflet,  comme  aussi  à  mesurer  les  liquides  ou  les  fluides  extraits  ou  introduits 
au  moyen  de  l'emploi  de  ce  nouveau  système  de  pompe,  qui  peut  se  résumer 
ainsi  : 

Une  capacité  flexible  de  n'importe  quelle  forme  faisant  l'office  de  corps  de 
pompe,  et  un  ou  plusieurs  agents  mobiles  destinés  à  le  comprimer  à  l'extré- 
mité et  remplaçant  le  piston  intérieur  des  pompes  ordinaires ,  dont  il  fait  l'of- 
fice, pour  diriger  le  liquide  ou  le  fluide  contenu  dans  le  corps  de  pompe. 

Ces  principes  posés,  nous  allons  présenter,  comme  exemples  d'exécution  ou 
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de  mise  en  œuvre  de  rînvention ,  différents  modèles  d'af^areils. construits  sut 
ces  principes,  et  d'après  lesquels  il  sera  facile  de  se  rendre  compte  des  diffé- 
rentes dispositions  autres  que  celles  que  nous  présentons,  et  ayaut  le. même 
procédé  pour  base. 

Légende  explicative  du  dessin. 

PL  86^,  fig.  i^9  vue,  en  plan,  d'une  pompe  construite  d'après  ce  nouyeau 
système  et  fixée  dans  un  châssis  en  bois. 

Fig.  2®,  le  même  appareil  vu  en  élévation^ 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets-dans  ces  deux  figures. 

A,  tube  en  cuir  formant  chambre  ou.  corps  de  pompe  et  couché  circulatre- 
ment  sur  le  bâti,  où  il  est  fixé. 

Il  est  formé  de  deux  demi-cercles  dont  les  bords  sont  réunis  par  des  an* 
neaux  6,  65mme  ils  pourraient  l'être  de  toute  autre  manière,  soit  cousus,  collés 
ou  cloués,  de  même  que  ce  tube  pourrait  n'avoir  qu'une  couture,  être  même 
sans  couture,  selon  la  matière  flexible  employée. 

B',  prolongement  du  tube  pour  l'entrée  du  liquide  dans  la  chambre,  lequel 
prolongement  est  fixé,  en  B,  au  tuyau  placé  dans  le  réservoir. 

F,  autre  prolongement  du  tube  pour  la  sortie  du  liquide  et  sa  direction  à 
volonté,  lequel  prolongement  est  fixé  au  corps  de  pompe  par  un  ajustement  à 
vis  F. 

C,  roue  conique  dite  coureur,  circulant  sur  le  tube  en  ouir,  qu'elle  comprime 
en  avançant,  et  chassant  ainsi  devant  elle,  par  cette  compression,  le  liquide 
contenu  dans  le  tube,  de  même  que,  derrière  elle,  une  nouvelle  masse  de 
liquide  entre  dans  le  tube. 

D,  pivot  de  Taxe  de  la  roue  C. 

E,  extrémité  de  l'axe  à  laquelle  s'applique  la  puissance  motrice  de  la  roue. 
On  comprend  facilement  que,  le  liquide  pénétrant  en  B,  le  tube  flexible  A 

se  trouve  enflé  par  le  liquide;  c'est  alors  que  la  roue  conique  C,  circulant  ^ur 
le  tube,  le  déprime  et  l'aplatit,  en  poussant  ainsi  devant  elle  le  liquide  qui  se 
trouve  dans  la  partie  antérieure  et  qui  s'échappe  par  le  tuyau  F  ;  de  même 
que  le  liquide,  continuant  à  entrer  dans  le  tube  derrière  le  coureur,  fait  enfler 
de  nouveau  le  corps  de  pompe  sur  lequel  la  roue  agit  de  même  qu'auparavant 
pour  produire  un  résultat  semblable. 

En  effet,  on  conçoit  que,  la  roue  coulante  dite  coureur  étant  constamment 
maintenue  dans  sa  course  circulaire  sur  te  tube  flexible,  l'eau  oU  tout  autre 
liquide  ou  fluide  refluera  toujours  dans  la  portion  du  tube  située  derrière  le 
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coureur  de  même  qu'elle  sera  repoussée  de  la  portion  du  tube  placée  au 
devant  du  coureur. 

Fig.  3*,  coupe  d'un  autre  modèle  de  construction  d'une  pompe  à  tube 
flexible  dont  le  corps  de  pompe  est  composé  partie  en  bois  ou  en  fer  (pour  la 
portion  inférieure),  partie  en  cuir  ou  autre  matière  flexible  (  pour  la  portion 
supérieure). 

H,  châssis  en  bois  ou  en  métal  servant  de  lit  au  tube  dont  il  forme  une 
moitié,  et  dans  lequel  est  pratiquée,  circulairement,  une  cavité  présentant  un 
demi*cercle;  l'autre  portion  du  cercle  étant  formée  par  une  partie  flexible  en 
cuir  ou  en  autre  matière  convenable. 

P,  portion  en  cuir  formant  l'autre  moitié  de  la  circonférence  du  tube,  et 
dont  les  bords  sont  fixés  au  châssis  par  des  cercles  ou  anneaux  J. 

K,  roue  tournante  ou  coureur  qui  agit  de  même  que  la  précédente,  à  l'ex- 
ception que  sa  périphérie  présente  une  gorge,  et  que  le  tube ,  au  lieu  de  s'a^ 
platir  horizontalement  par  la  pression  du  coureur,  s'aplatit  en  demi-cercle  selon 
la  coupe  du  lit  en  bois  ou  en  fer  dans  lequel  vient  alors  se  loger  la  partie  su*- 
périeure  flexible  et  selon  la  forme  de  la  roue  qui  s'introduit  dans  ce  lit. 

L,  levier  ou  manivelle  de  la  roue  courante. 

M,  axe  ou  pivot  auquel  est  fixé  l'arbre  moteur  de  la  roue. 

N,  point  auquel  aboutit  le  tuyau  d'entrée  du  liquide. 

0,  point  de  sortie  du  liquide. 

Q,  intervalle  entre  les  points  d'entrée  et  de  sortie  du  liquide. 

X,  vis  destinées  à  élever  ou  à  abaisser  l'arbre  M,  afin  de  régler  la  force  de 
pression  du  coureur  sur  le  corps  de  pompe. 

On  voit  que  la  manœuvre  de  cette  pompe  comme  son  principe  sont  iden* 
tiques  à  l'exemple  précédent  ;  la  seule  différence  consiste  dans  la  disposition 
du  corps  de  pompe  mi-partie  résistante,  mi-partie  flexible,  la  partie  résistante 
formant  le  fond  du  lit  du  liquide,  comme  elle  pourrait  former  le  lit  d'une 
partie  flexible  inférieure  jointe  à  la  partie  supérieure. 

Fig.  5®,  coupe  d'un  modèle  de  pompe  analogue  au  précédent,  avec  l'emploi 
d'une  roue  conique. 

R,  tube  flexible  placé  dans  l'entaille  pratiquée  au  châssis,  laquelle  entaille 
correspond  à  la  forme  de  la  roue  tournante  qui  le  comprime. 

U,  attaches  et  vis  qui  réunissent  les  deux  parties  supérieure  et  inférieure 
du  tube. 

S,  roue  conique  dite  coureur,  munie  de  sa  manivelle  T,  qui  lui  donne  Tioi- 
pulsion  par  son  arbre.  r    .         .     "" 

W,  axe  ou  pivot  de  l'arbre  de  la  roue  garni  des  vis  pour  régler  la  pression 
du  coureur,  comme  à  Texemple  précédent. 
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Dans  les  fig.  3^  et  S*,  on  voit  clairemeot  l'effet  du  jeu  de  cette  pompe,  à 
savoir  la  dilatation  du  tube  quand  le  liquide  y  circule ,  et  son  aplatissement 
par  le  coureur  quand  celui-ci  le  comprime  par  son  poids  ou  plutôt  par  la  pres- 
sion obtenue  au  moyeu  de  la  fixité  de  son  axe  à  Tarbre  vertical. 

Fig.  6%  coupe  d'une  pompe  établie  sur  le  même  principe,  servant  de  pompe 
à  air  ou  de  machine  soufilante  pour  produire  un  courant  d'air»  et  pouvant  aussi 
être  employée  pour  les  liquides. 

a,  plaque  de  figure  conoide,  en  bois  ou  en  métaU  dont  les  bords  sont  laillés 
en  biseau,  et  qui  se  place  entre  le  coureur  et  le  corps  de  pompe. 

bj  corps  de  pompe  semblable  aux  précédents,  à  l'égard  de  sa  construction. 
Les  parties  supérieure  et  inférieure  de  ce  tube  sont  fortement  contenues,  en 
dessous  de  la  plaque,  par  deux  cercles  métalliques  Y,  q^pi  sont  fixés  par  des 
écrous  Z« 
C,  roue  conique  circulante  ou  coureur  semblable  aux  précédiBOts. 
e,  châssis  ou  lit  du  corps  de  pompe. 

Lorsque  le  coureur  G  fait  sa  révolution,  la  plaque  se  trouve  abaissée  sous 
son  action  et  fait ,  au  moyen  de  sa  forme  conoïde ,  renfler  le  tuyau  ou  corps 
de  pompe  flexible  sur  le  bord  opposé  de  la  plaque. 

L'élévation  et  l'abaissement  alternatifs  de  la  plaque  par  la  révolution  du  cou- 
reur produisent  alors,  à  l'égard  du  corps  de  pompe  flexible  placé  entre  le  lit  et 
la  plaque  conoïde,  une  expansion  et  une  contraction  alternatives. 

Cette  double  action  sert  à  soumettre  les  fluides  élastiques  au  jeu  de  la 
pompe. 

Fig.  7^,  vue ,  en  élévation ,  d'une  pompe  construite  sur  le  même  principe , 
mais  avec  plusieurs  presseurs-coureurs. 

A,  tube  ou  corps  de  pompe  flexible  comme  les  précédents,  à  l'exception  qu'il 
De  forme  ici  qu'une  ligne  droite  en  plan  d'une  portion  de  cercle  en  élévation,, 
et  sur  lequel  agissent  alternativement  les  coureurs  g. 
j,  entrée  du  liquide. 
A,  sortie. 

Qf  roues  circulantes  ou  coureurs  dont  les  arbres  aboutissent  à  un  axe  com- 
mun f. 

11  résulte  de  cette  disposition  que  le  tube  flexible,  placé  sur  un  lit  présentant 
une  portion  de  cercle,  et  auquel  on  peut,  d'ailleurs,  donner  toute  espèce  de 
configuration,  reçoit  successivement  la  pression  de  chaque  coureur,  au  fur  et 
à  mesure  de  la  révolution  du  qerele  auquel  ils  sont  réunis. 

Cette  disposition,  adoptée  pour  une  petite  pompe,  donne  au  liquide  une  forcé 
d'impulsion  plus  égale. 

Au  lieu  d'avoir  quatre  roues  ou  galets  dans  cet,  exemple,  on  pourrait  n'eu 
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avoir  qu  un  seul  et  lui  donner  un  mouvement  de  va-et-vient  comme  celui  do 
pendule;  de  cette  manière  le  liquide  sortirait  de  deux  côtés»  en  le  faisant  en- 
trer par  le  milieu ,  à  un  point  où  une  soupape  s'ouvrirait  et  se  fermerait  en 
temps  voulu. 

Nous  pourrions  multiplier  à  Tinfini  ces  exemples  d'exécution  de  notre  nou- 
veau système  de  pompe  ;  il  nous  sufBra  de  terminer  ce  mémoire  par  le  résumé 
des  principes  constitutifs  de  Tinvention,  savoir 

Etablir  un  corps  de  pompe  en  matière  flexible,  destiné  à  être  comprimé  à 
Textérieur,  pour  y  faire  circuler  les  liquides  ou  fluides  qui  y  sont  introduits, 
et  les  en  faire  sortir. 

Composer  ce  corps  de  pompe  d'un  tuyau  en  deux  demi-cercles  assemblés 
par  une  couture  ou  par  des  anneaux  réunis  avec  des  clous,  des  écrous,  des  ri« 
vures,  etc.,  lesquels  anneaux,  employés  dans  le  cas  ou  le  corps  de  pompe  est 
disposé  circulairement,  seront  remplacés  par  des  sertissures  en  rapport  avec  la 
configuration,  en  plan,  du  tube  ou  corps  de  pompe. 

Faire  ce  tube  d'un  seul  morceau  avec  une  seule  réunion  des  bords  ou  sans 
couture. 

Disposer  le  corps  de  pompe  de  manière  à  ce  que  la  portion  inférieure  soit 
prise  aux  dépens  du  lit  sur  lequel  repose  l'appareil ,  en  creusant  ce  lit  en  bois 
ou  en  métal,  et  formant  en  matière  flexible  la  partie  supérieure  seulement. 

Donner  à  ce  corps  de  pompe  flexible  une  configuration  circulaire  ou  d'une 
portion,  ou  même  droite,  soit  en  plan ,  soit  en  élévation,  selon  son  application 
et  son  usage,  et  la  disposition  mécanique  ou  l'action  du  presseur  sur  le  corps 
de  pompe. 

Comprimer  ce  corps  de  pompe  flexible  ou  en  partie  flexible  avec  une  roue, 
un  galet  ou  agent  quelconque  roulant,  frottant  ou  raclant,  ayant,  pour  opérer 
la  compression,  une  forme  en  rapport  avec  celle  du  lit  sur  lequel  repose  le 
corps  de  pompe  et  avec  la  nature  de  son  mouvement,  afin  de  déprimer  le  tube 
quand  le  liquide  ou  le  fluide  est  pourchassé,  au  fur  et  à  mesure  de  la  pression 
du  coureur. 

Employer  un  ou  plusieurs  agents  presseurs,  selon  la  longueur  du  corps  de 
pompe,  sa  disposition,  son  usage  et  l'effet  qu'on  veut  obtenir. 

Donner  à  l'agent  presseur  un  mouvement  relatif  à  la  conâguration  du  corps 
de  pompe,  en  plan  ou  élévation;  lui  donner,  au  besoin,  le  mouvement  de  pen- 
dule ou  de  va-et-vient,  pour  le  cas  d'injefction  de  deux  côtés  des  liquides  ôù^dëi^ 
fluides  arrivant  dans  le  corps  de  pomi>e,  au  milieu  de  FinterValle  de  la  cdùnsè 
du'piston,  à  un  point  garni  d'une  soupape. 

Faire  mouvoir  l'agent  presseur  soit  par  un  arbre  vertical  -rotatif  aùcjiiël'ëst 
fixé  Taxe  de  la  roUe-presseur  dite  couredp,.  lequel  arbre  monte  ou  descend  à 
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volonté  pour,  régler  le  degré  de  pression  du  coureur,  soit  par  un  arbre  coudé 
pouvant,  de  même,  se  régler,  et  le  moteur  s'adaptant  alors  à  la  partie  diago* 
nale  de  Varbre ,  celle  qui  forme  Taxe  de  la  roue-presseur ,  soit  enfin  par  tout 
autre  moyen  mécanique  qui  aurait  pour  but  et  pour  effet  de  faire  circuler  sur 
un  corps  de  pompe  flexible  un  agent  qui  le  comprimerait  au  fur  et  à  mesure  de 
sa  course. 

Exercer  la  compression  sur  un  corps  solide  recouvrant  le  corps  de  pompe 
flexible ,  en  donnant  à  cette  partie  solide  une  configuration  en  rapport  avec  le 
lit  et  l'agent  presseur. 

Appliquer  ce  principe  de  construction  de  pompe  élastique  à  tous  les  usages 
qui  se  rapportent  à  rémission  ou  à  Tinjection  du  liquide,  des  fluides  élasti* 
ques  ou  non  élastiques,  ainsi  qu'aux  machines  soufflantes,  système  également 
propre  à  mesurer  la  quantité  des  liquides  extraits  ou  injectés  par  la  régularité 
des  mouvements  de  l'agent  presseur  combiné  avec  la  capacité  du  corps  de 
pompe. 

Tels  sont  les  principes,  moyens  et  procédés  qui  font  l'objet  du  présent 
brevet  au  sujet  de  l'invention  qu*il  consacre. 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  42  septembre  1840, 


Aux  sieurs  GumAUD  et  Picard^  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  métiers  Jacquard. 


PL  6*,  fig.  I'®,  élévation  de  la  machine  sur  sa  face  antérieure,  c'estrà-dire 
▼ue  de  face,  l'ouvrier  travaillant. 

Fig.  3^,  élévation  sur  le  côté,  à  gauche  de  Fouvrier  travaillant. 

Fig.  4^,  élévation  sur  le  côté,  à  droite. 

Fig.  6%  grille  à  collet  remplaçant  la  planche  à  collet  du  métier  Jacquard. 
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Ce  cadre,  placé  hoîizontalement  vers  le  point  où  la  machine  repoae  sur  ie 
métier,  termine  ou  cl6t  le  mécanisme  à  sa  partie  inférieure,  correspondant  ainai 
du  cadre  fig.  5®,  qui  le  couronne. 

Fig.  7^,  griSe,  ainsi  nommée  par  analogie  avec  la  pièce  que  l'on  désigne  par 
ce  nom  dans  le  métier  Jacquard,  partie  mobile  du  mécanisme  intérieur^  opé- 
rant généralement  pour  varier  les  dispositions  de  la  chaîne,  d'où  résulte  l'exé- 
cution du  dessin  dans  le  tissu. 

Fig.  12%  élévation  d'un  des  battants  adaptés  aux  faces  postérieures  et  anté- 
rieures de  la  machine  fig.  4®,  châssis  mobile  sur  des  axes  fixés  aux  chapeaux 
ou  couronnement  du  bâti,  munis,  vers  leur  extrémité  inférieure,  d'un  âxe 
carré  mobile,  vulgairement  appelé  cylindre  sur  lui-même,  percé  de  trous,  sur 
lequel  s'appliquent  succesisivement  des  cartons  formant  une  chaîne  sans  fin» 
comme  dans  le  métier  Jacquard. 

Fig.  8^,  crochet,  broche  verticale  et  fil  de  fer,  ainsi  nommé  par  analogie 
avec  le  crochet  du  métier  Jacquard,  dont  celui-ci  diffère,  toutefois,  essentielle* 
ment. 

Fig.  9^,  aiguilles  ou  broches  horizontales,  dont  la  fonction  est  analogue  k 
celle  des  pièces  ainsi  nommées  dans  le  métier  Jacquard,  malgré  des  différences 
essentielles. 

Fig.  10®,  aiguilles  des  loqueteaux. 

Fig.  11®,  loqueteaux. 

Les  pièces  en  bois  peuvent  être,  la  plupart,  remplacées  par  des  pièces  en 
fonte  plus  légères. 

Le  dessin  a  été  fait  d'après  une  mécanique  Guiraud  de  dix-huit  cents,  opé- 
rant simultanément  avec  trois  autres  pareilles,  le  tout  formant  un  ensemble  de 
sept  mille  deux  cents  crochets  sur  six  mille  quatre  cents  fils  de  chaîne, 
pour  fabriquer  un  tissu  de  2  mètres  de  large  à  dessin  varié  dans  toute  la  lar- 
geur. 

Il  résulte  de  cette  pluralité  des  mécaniques  adaptées  sur  un  métier  la  né- 
cessité d'une  disposition  autre  que  pour  un  métier  portant  une  seule  méca- 
nique. 

Dans  ce  dernier  cas,  la  mécanique  Guiraud  serait  disposée  dans  le  même 
sens  que  celle  du  métier  Jacquard,  les  cartons  se  déroulant  sur  des  côtés,  par 
conséquent  les  deux  faces  les  plus  larges  de  la  machine  se  trouvant  à  droite  et 
à  gauche  de  l'ouvrier  travaillant,  au  lieu  de  se  trouver  en  face,  comme  il  est 
indiqué  dans  la  description  ci-après.  .         . 

A,  montants  du  bâti,  pièces  de  bois  verticales  entaillées  et  amincies  dans 
leur  partie  supérieure,  de  a  en  a. 

B,  traverses  liant  les  montants  à  leur  extréioité  inférieure  et  formant  le 
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cadre  qui  repose  sur  le  métier  ordinaire  k  tisser  avec  lequel  le  bâti  du  méca- 
nisme fait  corps. 

La  grille  à  collet  repose  à  fleur  de  ce  cadre. 

B\  autres  traverses,  au  nombre  de  quatre,  sur  chacun  des  côtés,  liant  les 
montants  k  droite  et  à  gauche,  à  divers  points  de  leur  hauteur. 

La  position  de  ces  traverses  est  déterminée  par  la  plus  grande  facilité  à 
obtenir  soit  pour  monter  la  machine,  soit  pour  la  rajuster,  si  elle  vient  à  se 
déranger. 

C,  traverses  beaucoup  plus  larges  liant  les  montants  à  leur  extrémité  supé- 
rieure, dans  le  sens  de  leur  plus  grande  distance,  et  les  dépassant  à  droite  et  à 
gauche. 

.  Ces  deux  traverses,  vulgairement  appelées  chapeaux,  sont,  en  outre,  desti* 
nées  à  supporter  Tappareil  à  rouleaux  et  à  bascule,  qui  correspond  à  la  pédale 
et  imprime  le  mouvement  à  tout  le  mécanisme. 

Â',  pièces  verticales  placées  à  droite  et  à  gauche  entre  les  deux  traverses  B', 
les  plus  élevées,  parallèlement  et  à  distance  égale  des  montants  A,  soit  pour 
lier  ces  traverses,  soit  principalement  pour  diriger  le  mouvement  ascendant  et 
descendant  du  mécanisme  intérieur  au  moyen  d'une  coulbse  a',  qui  existe  sur 
les  deux  côtés. 

Cette  coulisse  ou  chemise  contient  une  boite  en  cuivre  pour  diminuer  le 
frottement. 

Toutes  les  parties  ci-dessus  du  bâti  pourront  être  construites  beaucoup  plus 
légères  en  fer  fondu. 

Sur  ce  bâti  s'adaptent  diverses  autres  pièces  qui  le  lient  plus  ou  moins  direc- 
tement avec  le  mécanisme  intérieur. 

D,  liteaux  en  bois  superposés  Tun  à  l'autre,  parallèlement  et  à  distance  dé- 
terminée» intérieurement  et  transversalement  aux  montants  Â  de  la  face  anté- 
rieure du  bâti,  vers  le  point  de  la  hauteur  de  ces  montants  qui  précède  l'en- 
taille  ou  amincissement. 

Ces  liteaux,  ajustés  à  coulisse,  à  droite  et  à  gauche ,  sur  Tune  des  tra- 
verses B',  un  peu  en  avant  dans  le  corps  du  bâti,  servent  à  enchâsser  de 
petites  tringles  en  fil  de  (er  d,  appelées  épinglettes,  disposées  sur  une  ligne  pa- 
rallèle aux  liteaux  dans  le  sens  de  leur  longueur,  et  partagée,  à  son  milieu,  par 
une  tringlette  i\  ou  léger  montant  en  bois. 

Les  épinglettes  destinées  à  ret^ir  les  talons  des  aiguiUes  horizontales  sont 

au  nombre  de  cent,  soit  cinquante  ^e  chaque  côté  de  la  tringlette  en  bois;  elles 

sont  placées  à  distances  intermittentes,  de  telle  sorte  que  la  première  et  la 

deuxième  sont  plus  rapprochées  entre  elles  que  la  deuxième  et  la  troisième,  la 

87.  43 
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troisième  et  la  quatrième  pareillement  plus  rapprochées  que  la  quatrième  et  la 
cinquième,  et  ainsi  de  suite. 

Contre  ces  épinglettes  sont  appliquées,  intérieurement,  neuf  tringles  en  fil 
de  fer  plus  fort  appelées  barreaux  f,  horizontales  et  ajustées  comme  les  liteaux, 
étagées  les  unes  au-dessus  des  autres  à  distance  égale. 

L'ensemble  de  ces  pièces,  liteaux,  épinglettes  et  barreaux,  forme  comme  une 
grille  appliquée  verticalement  à  Tintérieur  de  deux  montants  A,  qui  font  face  à 
l'ouvrier  vers  le  milieu  de  leur  hauteur. 

Au  moyen  des  deux  coulisses,  ou  peut  avancer  cette  grille  un  peu  plus  à 
droite  ou  à  gauche,  de  manière  à  suivre  Taplomb  des  crochets  qu'elle  embrasse. 

Cette  grille  est  recouverte  ou  cachée  par  une  planchette  D',  fig.  I**,  percée 
de  trous  alignés  correspondants  aux  vides  carrés  inégaux  qui  sont  formés  par 
les  épinglettes  et  les  barreaux. 

En  dessous  des  liteaux  D,  et  à  la  hauteur  où  les  traverses  B'  les  phis  infé- 
rieures  s'ajustent  sur  les  montants  A,  est  une  traverse  (ou  liteau)  en  cume, 
percée  de  trous  sur  une  seule  ligne  et  à  distance  égale. 

Ce  liteau  correspond  à  un  tout  semblable  adapté  à  la  face  opposée  de  la  ma- 
chine, et  de  l'un  à  l'autre ,  dans  les  trous  correspondants ,  sont  passés  des  fils 
de  fer  horizontaux  formant  comme  un  peigne,  pour  contenir  l'extrémité  infé- 
rieure des  crochets  et  les  empêcher  de  dévier  de  leur  position  respective. 

C'est  immédiatement  au-dessus  de  ce  peigne  que  se  trouvent  placées  les  la- 
mettes  en  fer  qui  supportent  les  crochets  ;  elles  sont  au  nombre  de  dix-huit  et 
disposées  à  angle  droit  avec  les  fils  de  fer  du  peigne  ci-dessus  décrit. 

Elles  s'ajustent  sur  trois  porte-lamettes  pareillement  en  fer,  dont  deux  ap- 
puyés de  chaque  côté  de  la  machine,  sur  les  montants  A,  à  droite  et  à  gauche, 
et  celui  du  milieu  appuyé  sur  les  liteaiix  en  cuivre. 

Ces  porte-lamettes  sont  entaillés  à  même  distance  que  les  plaques  en  cuivre 
de  la  griffe,  qui  se  trouvent  exactement  superposées,  comme  en  N,  fig.  4^. 

Ces  plaques  N,  fig.  4%  à  droite  et  à  gauche ,  s'ajustent ,  au  moyen  de  vis, 
sur  les  côtés  de  la  caisse  ou  châssis  de  griffe ,  et  celle  du  milieu ,  rue,  de 
profil,  fig.  1'^,  s'adapte  à  la  traverse  du  milieu  de  la  griffe  fig.  7^ 

Cette  caisse  (ou  châssis  de  griffe)  est  indiquée,  en  partie,  fig.  4*,  où  une 
partie  du  mécanisme  intérieur  est  mise  à  découvert. 

Pîg*  6®,  grille  de  collet  qui  est  toute  différente  de  la  planche  à  collet  de  la 
jacquard,  et  se  compose  de  cinq  lamettes ,  deux  de  la  longueur  et  trois  de  la 
laideur  du  bâti  ;  les  deux  premières  sont  percées  de  cent  six  trous  à  distance 
égal^  avec  une  séparation  au  milieu,  telles  que  celles  qui  servent  pour  le 
peigne. 
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Les  trois  autres  lames  sont  percées  du  nombre  de  trous  double  de  celui 

de  rangs  de'crochets,  de  manîèi^e  que  le  milieu  dés  deux  preittières  se  rapporte 

avec  la  première  lame  de  griffe,  le  milieu  des  troisième  et  quatrième  se  t'apporte 

à  la  deuxième,  et  ainsi  de  suite. 

Cette  grille  est  posée  au  bas  du  bâti  entre  les  dernières  traverses;  les  fils  de 
fer  passés  dans  les  trous  des  ïâmettes  forment  des  carrés  longs  par  lesquels 
Touvrier  peut  passer  avec  une  grande  facilité  le  cojlet  et  le'  mettre  à  son 
croQ^et. 

Fig.  7*,  griffe  dont  la  disposition  générale  ressemble,  extérieurement,  à  celle 
de  la  griffe  du  métier  Jacquard,  mais  qui  en  àiffere  essentiellement  tant  dans 
ses  pièces  accessoires  que  dans  sçs  accessoires. 

La  différence  la  plus  importante  consiste  dans  la  mobilité  des  lames  de  griffe 
du  métier  Jacquard;  c'est  un  perfectioàneitaènt  notable ,  quoitiue  simple ,  qui 
a  rendu  possibles  presque  toutes  les  autres  améliorations  de  ce  mécanisme. 

Ces  lames ,  appuyant ,  à  leurs  extréifhîtés ,  sur  deux  traverses ,  à  droite  et  à 
gauche,  qui,  sur  leurs  côtés,  à  la  hauteur  du  point  B',  lient  les  moiitants  A, 
sont  maintenues  dans  leur  position  verticale,  parce  qu^elles  triiversenr  des  rai* 
nures  ou  coulisses  de  même  hauteur,  entaillées  dans  la  partie  inférieure  des 
plaques  en  cuivre,  à  distances  déteribinées  égales  et  correspondantes. 

En  dedans  des  plaques  en  cuivre  de  droite  et  de  gauche,  et  Vers  le  haut  de  la 
caisse  dégriffé,  se  trouve  adaptée,  de  chaque  côté  de  cette  caisse,  Une  traverse 
en  fer  percée  de  dix-huit  trous,  dânià  lesquels  sont  fixés,  par  des  jgoupilles,  au- 
tant de  loqueteaux  sur  deux  rangs  alternés,  fig.  i*,  assujettis,  pat*  lê  bas, 
dans  des  aiguilles  ou  broches  horizontales  munies  d*anneaûx  coi'respondants. 

Ces  loqueteaux  sont  armés,  vers  la  moitié  de  leur  hauteur,  de  crocheCs  ou 
supports  qui  sont  disposés  en  dessous  des  lames  de  griffe  de  manière  à  les  saisir 
ou  à  les  éviter,  suivant  le  jeu  de  Taiguille  qui  les  guide. 

Ainsi  le  mouvement  ascendant  de  la  griffe,  entraînant  tous  les  loqueteaux 
qui  y  sont  suspendus,  enlève  les  lames  accrochées  par  ces  loqueteaux  et  laisse 
immobiles  celles  qui  ont  été  évitées  par  suite  du  jeu  des  aiguilles.  Il  résulte  de 
là  que  des  séries  eptiëres  de  crochets  jportant  sur  les  lames  sont  alternàtive- 
Qieqt  enlevées  ou  îaissées  au  répbs,  suivant  le  lïiouvement  dé  la  lame,  indépen- 
damment du  jeu  de  raiguitle  spéciale  «dans  laquelle  il  est  engagé. 

Le  nouveau  mécanisme  présente  donc  un  puissant  moyen  de  plus  pour  varier 
les  positions  de  la  chaîne  tout  en  supprimant  les  lisses  et  diminuant  le  pas  ou 
l'ouverture  des  fils  de  chaîne,  réduisant  notablement  le  nombre  des  cartons. 

Les  crochets  (ou  brpclies  vertièalès)  sont  disposés,  du  rester  comme  dans  le 
métier  Jacquard,  mais  ifs  peuvent'étré  formés  du  fil  de  fér  lè  plus  mince,  jus- 
qu'à 0'°,004  d'épaisseur;  ils  sont,  en  outre,  ajustés  sur  leurs  lamettes  au 
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.moyen  d'une  double  coudure  en  N»  faisant  ressort,  qui  les  fait  céder'à  la 
moindre  flexion. 

Les  aiguilles  ou  broches  horizontales  dans  les  anneaux  desquelles  sont  passés 
ces  crochets  sont  aussi  en  fil  de  fer  très-léger. 

De  la  légèreté  et  de  la  sensibilité  de  ces  appareils  résultent  la  suppression  de 
Tétui  à  élastique  ou  ressort  à  boudin  pour  remettre  les  aiguilles  en  place,  et  ia 
faculté  d'employer  du  papier  assez  fin  au  lieu  de  cartons. 

De  là  résuite  aussi  la  convenance  d'un  choc  très-faible  du  battant,  de  manière 
que  Ton  peut  adoucir  considérablement  la  presse  et  même  la  remplacer  par  un 
simple  levier  et  des  contre-poids  pour  produire  le  mouvement  du  battant. 

Pour  affaiblir  plus  sûrement  le  choc  de  ce  battant,  et  pour  que  ce  choc  n'ait 
lieu  qu'après  que  les  crochets  se  sont  détachés  des  lames  de  griffe,  un  nouvel 
appareil,  fort  simple  et  néanmoins  fort  efficace,  aété  ajouté  à  la  machine  fig.  3^. 

Sur  une  chape  en  fer  fixée  dans  le  milieu  de  la  traverse  B'  la  plus  inférieure 
sont  adaptés  deux  leviers  à  bascule  dirigés  à  droite  et  à  gauche»  et  dont  Tex* 
trémité  porte  sur  un  point  d'appui  disposé  contre  les  montants  A;  alors  Pappa^ 
reil  a  la  forme  d'un  T. 

Lorsque  les  battants  s'abaissent  pour  frapper  les  aiguilles ,  deux  taquets  eo 
fer,  adaptés,  à  leur  extrémité,  du  côté  indiqué  fig.  3®,  rencontrent  d'abord  ces 
branches  du  T  ou  extrémités  des  leviers  ou  loquets  :  ainsi  le  battant  s'arrête 
pendant  que  ia  griffe  achève  son  cours  descendant;  mais,  à  peine  la  griffe  est* 
elle  arrivée  au  point  où  les  crochets  qu'elle  portait  s'en  détachent,  les  leviers 
ou  loquets  en  question  sont  relevés  par  une  corde  qui  s'enroule  sur  ia  poulie, 
à  l'inverse  de  la  courroie  qui  enlève  la  griffe. 

Les  leviers  glissent  aussitôt  sur  taquet,  et  l'obstacle  opposé  au  battant  dis- 
parait; le  choc  a  lieu  immédiatement,  et  l'axe  carré,  muni  de  cartons  ou  de 
papier,  produit  l'effet  voulu  sur  les  aiguilles. 

Sur  les  deux  traverses  ou  chapeaux  sont  établis,  comme  dans  le  métier  Jac- 
quard, deux  axes  en  fer  (l'axe  pour  le  déroulage  exclusivement,  mû  par  un 
crochet  particulier,  et  l'axe  pour  tout  le  reste)  parallèles  et  superposa  à  ces 
chapeaux,  faisant  mouvoir  deux  manchons  auxquels  sont  fixées  les  sangles  pour 
élever  la  griffe,  la  poulie  pour  le  jeu  du  taquet,  et  deux  poulies  pour  imprimer 
le  mouvement  à  l'axe  carré  des  battants,  qui  fait  dérouler  la  chaîne  des  cartons, 
et  aflssi  pour  lever  le  battant. 

Cet  appareil,  placé  au-dessus  de  la  machine,  est  mû  par  levier  fixé  au  man- 
chon et  correspondant,  par  une  corde,  à  la  pédale  ou  marche. 

La  grille  d'arcade  est  construite  de  la  même  manière  que  la  grille  à  collet. 
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Dispositions  générales. 

Les  mécaniques  ne  diOTèrent  entre  elles,  dans  les  divers  genres  de  fabrication 
auxquels  on  les  adapte,  que  par  le  nombre  des  aiguilles  et  des  anneaux  qu'elles 
contiennent],  et  en  conséquence  par  le  nombre  des  crochets  et  des  accessoires 
qui  y  correspondent,  ainsi  que  par  le  nombre  des  crochets  d'armures  et  des 
lames  suivant  Fempoutage  de  la  grille  d'arcade. 

Il  est  aussi  à  remarquer  que  le  nombre  des  anneaux  dans  les  aiguilles,  ainsi 
que  le  nombre  des  loqueteaux  et  de  leurs  aiguilles,  dépendent  du  nombre  des 
cartons  qu'il  s'agit  de  remplacer  par  un  seul,  c'est-à-dire  suivant  qu'un  carton 
doit  faire  l'effet  de  deux,  trois  ou  quatre. 

Dans  tous  les  cas,  on  peut  se  servir  du  même  bâti. 

Il  est  facile  de  voir,^  par  les  dessins,  qu'on  varie  les  effets  en  augmentant  ou 
diminuant  le  nombre  des  lames  de  griffe. 

Ainsi  le  bâti  et  la  griffe  faits  pour  contenir  dix-huit  cents  crochets  pourront, 
à  volonté,  fonctionner  pour  cinquante,  cent,  deux  cents,  quatre  cents,  etc., 
jusqu'à  dix«huit  cents. 

Dispositions  particdières. 

m 

La  mécanique*  représentée  seule  dans  1^  dessins,  est  disposée  pour  un  châle; 
elle  contient  deux  cents  aiguilles  sur  quatre  étages  de  cinquante  chaque. 

Ces  aiguilles  ont,  chacune»  neuf  anneaux  formés  les  uns  vers  une  extrémité, 
les  autres  vers  Textrémité  opposée. 

Les  aiguilles  portant  la  série  d'anneaux  rapprochée  du  talon  sont  désignées 
n*  1;  celles  qui  portent  leurs  anneaux  à  l'autre  extrémité  sont  appelées  n^  2; 
elles  sont  disposées  de  la  manière  suivante  : 

Premier  étage  d'aiguiUes  ou  plan  horizontal  supérieur. 

Il  est  composé  d'aiguilles  n"^  1;  l'anneau  du  talon,  tourné  à  gauche,  em- 
brasse la  première  épinglette,  la  troisième,  la  cinquième,  et  ainsi  de  suite,  de 
manière  que  les  tiges  des  aiguilles  occupent  l'espace  intermédiaire  de  la  pre- 
mière à  la  deuxième  épinglette,  de  la  troisième  à  la  quatrième,  de  la  cinquième 
à  la  sixième,  etc. 

DeuQDième  étage. 

Il  est  composé  d'aiguilles  n^  2' disposées,  du  reste,  exactement  comme  les 
précédentes;  mais,  les  séries  d'anneaux  étant  alternées,  les  dix-huit  anneaux 
des  deux  étages  forment  une  seule  rangée. 
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Troisième  àage. 

11  est  composé  d'aiguilles  n°  1  »  mais  leur  talon ,  tourné  à  droite ,  embrasse 
la  deuxième  épinglette,  la  troisième,  la  cinquième,  etc.  Ainsi  ces  aiguilles  oc- 
cupent les  mêmes  espaces  intermédiaires  que  celles  des  deux  étages  précédents, 
mais  leurs  tiges  seules  correspondent  à  celles  des  étages  supérieurs ,  et  leurs 
anneaux  'tournent  à  droite,  tandis  que  les  deux  premiers  étages  les  ont  à 
gauche  ;  il  en  résulte  que  les  anneaux  du  troisième  rang  ne  correspondent  pas 
à  ceux  des  précédents. 

Quatrième  étage. 

4 

Il  est  composé  d'aiguilles  n®  2  disposées  comme  celles  du  troisième  étage. 
Ainsi  ces  deux  étages  supérieurs,  correspondant,  par  leurs  tiges,  aux  tiges  des 
premier  et  deuxième,  forment  une  rangée  distincte  de  dix-huit  anneaux  paral- 
lèle à  celle  des  deux  étages  précédents. 

C'est-à-dire  que  les  divers  étages  d'aiguilles  alternent  deux  par  deux,  quant 
aux  épin^lettes  qui  les  fixent  et  à  la  manière  dont  elles  y  sont  liées,  et  une  à 
une  quant  à  la  série  des  anneaux  dont  elles  sont  munies. 

Les  quatre  étages  d'aiguilles  formant  deux  rangées  parallèles  de  dix-huit 
anneaux,  les  tiges  de  ces  aiguilles  se  trouvent  superposées  perpendiculairement, 
tandis  que  les  anneaux  des  deux  premiers  étages  tournent  à  gauche,  ceux  des 
deux  étages  inférieurs  à  droite. 

Cette  disposition  a  pour  but  d'éviter  tout  frottement  et  toute  confusion  entre 
les  crochets  passés  dans  ces  diverses  lignes  d*anneaux ,  dont  le  nombre  est  de 
dix-huit  cents,  qui  sont  disposés  en  dix-huit  rangs  sur  dix-huit  lames  de 
griffe. 

Nous  avons  dit  que,  pour  faire  le  mouvement  ascendant  des  lames  de  griffe, 
nous  avions  des  loqueteaux,  dont  il  y  a  trente-six,  disposés  dés  deux  côtés  de 
la  griffe  :  ils  sont  assujettis  par  dix-huit  aiguilles,  dont  chacune  a  trois  an- 
neaux. 

Voici  la  disposition  de  ces  loqueteaux. 

Pans  les  anneaux  de  la  première  aiguille  sont  passés  le  premier  et  le  dixième 
loqueteau  ;  dans  les  anneaux  de  la  deuxième  aiguille  sont  passés  le  troisième 
et  le  douzième  loqueteau  ;  dans  la  troisième  aiguille,  le  cinquième  et  le  quator- 
zième loqueteau  ;  dans  la  quatrième  aiguille,  le  septième  et  le  seizième  loqueteau  ; 
dans  la  cinquième  aiguille,  le  neuvième  et  le  dix-huitième  loqueteau;  dans  la 
sixième  aiguille,  qui  est  la  première  du  deuxième  rang,  le  deuxième  et  le  on- 
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zîëmé  loqueteau  ;  dans  la  septième,  le  quatrième  et  le  treizième  loqueteau  ;  dans 
la  huitième,  le  sixième  et  le  quinzième  loqueteau;  dans  la  neuvième,  le  hui- 
tième et  le  dix-septième  loqueteau. 

Par  cette  disposition,  on  voit  que  deux  des  lames  de  griffe  se  lèvent  toujours 
ensemble. 

EmpotUage. 

Les  crochets  d^armure  qui  remplacent  les  lisses  du  métier  Jacquard  servent, 
avec  les  lames  de  fer  de  la  longueur  répondante  à  la  largeur  de  l'étoffe  qu'on 
veut  fabriquer,  soit  à  faire  le  liage  à  l'envers,  soit  à  faire  les  coups  de  fond. 

Il  y  a  autant  de  crochets  qu'il  y  a  d'aiguilles  et  de  lames  qui  correspondent, 
à  la  manière  de  Tempoutage  de  la  grille  d'arcade  qui  remplace  la  planche  d'ar- 
cade. 

L'empoutage  doit  être  fait  sur  douze,  seize,  vingt  et  vingt-quatre,  toujours 
par  cousu  de  quatre. 

Si  la  grille  est  empoutée  sur  douze  rangs,  il  faut  douze  crochets,  ainsi  que 
cela  est  sur  le  métier  dessiné. 

Les  crochets  d'armure  sont  de  la  même  forme  que  les  crochets  de  la  méca- 
nique; mais,  ayant  à  soulever  un  plus  grand  poids,  elles  sont  plus  fortes. 

Le  jeu  de  ces  crochets  est  fait  par  des  aiguilles  ou  broches  verticales  :  elles 
sont  supportées  par  une  lamette,  comme  le  crochet  est  relevé  par  une  dix- 
neuvième  lame  de  griffe. 

Voici  la  manière  de  poser  la  lame  d'empoutage  : 

La  grille  étant  empoutée  sur  douze  rangs-de  haut,  cela  fait  trois  courses  à 
quatre  fils;  vous  passez  votre  première  lame  dans  la  maille  du  premier  maillon, 
la  deuxième  dans  la  deuxième,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  la  douzième;  vous 
recommencerez  ensuite  votre  rang  par  le  premier»  deuxième,  etc. 

Dans  le  travail  ordinaire ,  il  y  a  une  marche  différente  que  pour  le  batavia 
ou  sergé  à  l'envers. 


(  <oi  ) 


11926. 


BREVET  DINVENtlON  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  7  octobre  ISiOT 


Au  sieur  Ramel  (François-Joseph),  à  Paris, 

Pour  un  baleau-foudre  ou  citerne  destiné  au  transport  des  liquides. 


De  tous  les  produits  du  sol,  il  n'en  est  pas  qui  aient  à  supporter  plus  de  charges 
et  de  dépenses  de  toute  espèce  que  les  boissons  :  imposition  du  sol,  vastes  bâ- 
timents, cultures  dispendieuses,  achat  annuel  et  ruineux  de  futailles,  sans  les- 
quelles les  liquides  ne  peuvent  être  vendus;  droits  réunis,  transports,  détério- 
ration en  route,  courtages  et  commissions,  tout  concourt  à  enlever  au  malheu* 
reux  producteur  jusqu'au  plus  faible  revenu  de  sa  terre. 

Uécouomie  de  mon  système  s'appliquera  donc  pltfs  particulièreinent  au 
transport  des  boissons  et  autres  liquides. 

Mes  bateaux  sont  de  plusieurs  sortes,  suivant  qu'ils  devront  transporter 
des  liquides  ou  des  produits  fabriqués  ou  autres  denrées  solides ,  et  c'est  sui- 
vant l'usage  auquel  ils  seront  destinés  qu'ils  prendront  les  noms  que  je  leur 
donne  de  bateaux-foudres,  de  barques  ou  navires-foudres  (à  voile  ou  à  vapeur), 
de  bateaux-caisses,  et  enfin,  en  ce  qui  touche  les  chemins  de  fer,  de  waggons- 
foudres. 

^  La  quantité  de  vins  de  qualités  inférieures  qui  sont  consommés  à  Paris  est 
immense;  la  plus  grande  partie  de  ces  vins  vient  de  la  Bourgogne;  le  surplus 
est  fourni  par  l'Auvergne,  l'Orléanais  et  le  Bordelais. 

Chaque  année,  la  ville  d'Auxerre  reçoit,  par  terre  et  expédiées  à  Paris  par 
l'Yonne  et  la  Seine,  1,200,000  à  1,400,000  feuillettes  de  vins  jenant  de  la 
Bourgogne  ou  des  environs. 

Ce  moyen  facile  de  transport,  joint  à  la  bonne  qualité  primitive  de  ces  vins  de 
ménage  et  de  détail,  ne  leur  fait  craindre  aucune  concurrence;  aussi  c'est  la 
qualité  qui  fournit  à  la  majeure  partie  de  la  consommation ,  parce  que  c*est 
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celle  qui  réi^iste  le  pitis  aux  nombreuses  épreuves  que  les  vins,  en  général,  ont , 
à  suppoKer  pour  arriver  jusqu'à  Paris. 

D'abord  les  pièces  ou  feuille.Ues  vides  sont  toujours  chères  en  Bourgogne* 
et  notamment  dans  les  années  abondantes,  et,  bien  que  chaque  propriétaire  ait 
sur  fion  exploitation  les  foudres  nécessaires  pour  contenir  la  totalité  de  sa  ré- 
colle, le  prix  qu*ils  sout  obligés  de  payer  les  feuillettes,  quand  le  moment  de 
la  vente  est  arrivé,  est  tel,  que  ce  prix  s'élève  souvent,  déduction  faite  des  frais 
de  culture  et  autres,  au  prix  de  la  vente  des  vins. 

De  là  vient  souvent  la  nécessité  de  loger  les  vins  dans  de  vieilles  futailles 
presque  toutes  tarées;  aussi,  toute  l'année,  on  voit  le  propriétaire  préoccupé  du 
prix  qu'il  payera  les  tonneaux,  eî  mémo  des  moyens  de  s'en  procurer  suffisam- 
ment pour  le  moment  de  la  vente,  ce  dont  il  n'est  pas  toujours  certain. 

Ces  tonneaux  coûtent  constamment,  dans  le  pays,  de  5  à  10  francs  pièce, 
suivant  qu'ils  sont  neufs  ou  vieux  et  que  la  récolte  est  plus  ou  moins  abon- 
dante. Toutes  les  vieilles  feuillettes  reviennent  de  Paris,  où  elles  ne  sont  ja- 
mais soignées. 

Abandonnées  comme  un  objet  de  peu  de  valeur  par  le  consommateur  ou  le 
débitant,  elles  rentrent,  dans  le  pays  de  production,  éventées,  aigries,  piquées 
sur  tous  les  points  et  dégarnies  de  cerceaux;  on  les  répare,  sans  doute,  autant 
que  possible,  ce  qui  coûte  fort  cher,  mais  on  n  en  améliore  pas  la  qualité,  à 
jamais  viciée. 

Nécessairement  les  vins  mis  dans  de  telles  feuillettes ,  quelle  que  soit  leur 
bonne  qualité  primitive,  doivent  en  être  altérés,  et  la  perte  de  valeur  qui  en 
résulte  et  qui  est  réelle  vient  se  joindre  à  celle  que  fait  éprouver  l'infidélité  des 
mariniers,  à  celle  du  coulage  des  tonneaux,  et  enfin  à  tout  ce  que  les  vins  ont 
à  soufi'rir  de  l'intempérie  et  notamment  de  la  chaleur,  tant  à  bord  des  bateaux 
que  sur  les  quais  d'Âuxerre,  de  Bercy,  de  l'entrepôt  et  autres. 
>  Ainsi  tout  vient  déprécier  leur  valeur  primitive  et  augmenter  la  juste  inquié- 
tude du  producteur,  puisque,  s'il  vend  rendu  à  Paris,  le  prix  de  ses  vins  en 
sera  diminué,  et,  s'il  vend  sur  les  lieux,  il  n'en  perd  pas  moins,  parce  que  le 
marchand  en  gros,  qui  sait,  par  expérience,  tout  ce  que  les  vins  devront  perdre 
en  qualité  et  en  quantité,  fait  ses  offres,  ses  conditions  et  son  prix  en  consé- 
quence. 

C'est  toujours  le  producteur  qui  perd  une  partie  de  la  valeur  de  sa  récolte, 
et  le  conso.iimateur  qui  perd  aussi  en  achetant  des  qualités  viciées,  ne  pouvant 
.se  conserver,  au  lieu  de  bonnes  qu'elles  auraient  pu  être  et  pour  le  même 
prix. 

Cette  altération  des  vins,  ce  principe  d'aigreur  auxquels  ils  ne  peuvent 
échapper  en  route  sont,  sans  doute,  bien  atténués;  le  marchand  en  gros  s'efforce 
87.  U 
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de  les  faire  disparaître,  afin  (Fen  opérer  la  revente  au  meilletir  prix  et  wèA 
pr<unj)tement  que  possible;  mais,  malgré  toute  1k  surveitfatice,  Tètft' lé iMe  dlh 
.^if^il  de  salubrité,  les  moyens  employés  sont.  Te  plus  souvent,'  tiifi^HMésk  la 
santé,  et  smis  ce  rapport  le  consommateur  peut  y  perrire  Bien  jffttft' énictfrë 
^ue;  sur  le  prix  d'achat. 

.,  Versé,  depuis  loi^ues  années,  dans  h  connaissance  de  tons  Ibs  Hohis  qne  ré- 
clament les  vins,  je  me  suis  spécialement  attaclié,  durant  tout  le  tèilips  que  j^i 
occupé  les  fonctions  d'inspecteur  général  adjoint  de  la  navigation  fet  dbTapjifb- 
Tisionnement  de  Paris ,  à  rechercher  quels  seraient  les  moyens  fU  fninstH>rl 
laspk's  économiques  et  offrant  le  moins  de  chancres  d^attérat^on  ffles  qtimtitfis 
primitives. 

Enfin,  après  plusieurs  essais  faits,  je  dis  que  mon  systièmé  èbti^lem'ébt 
jprafitable  au  producteur  et  au  consommateur. 

Pour  le  transport  des  liquides,  je  supprime  Tes  pièces,  l^arriqtièlft  dtr  feuil- 
lettes; la  compagnie  qui  possédera  mon  hrevet  achetant  les  vins  q(/Ittès4é  flIMs 
.ou  HMS,  il  suifira  que  le  producteur  ait  une  quaatité  de  tonneaux  potfvàut  con- 
tenir ]a  capacité  de  Tun  des  foudres  de  son  cuvier  ou  seuTement  ta  éhargof  d*une 
veiiura. 

Comme  ces  tonxieaux  lui  serviront  tous  les  ans,  qifîTs  feront  partie  9q  mâTS- 
riel  de  son  envier,  il  les  soignera  et  les  conservera  facilement  en  palrftii  étaf , 
lAatj^ur  la durée  que  poxir  le  jgoùt  ijitérieur. 

Tous  les  ans,  il  pourra  voir  venir  sa  récolte  et  la  vendre  sans  avotr  t  8*in- 
«qtfi^r  d*un  laj^provisLonnement  de  feuillettes,  puisque  Ta  c(mi|)i^^fe  ^  ^ 
|i0aséder  mou  système  achètera  les  vins,  je  le  répète,  quittes  de  f&ls  an  ïtiis. 

l^  pcliAe  quaatité  de  toaneaux  faisant,  à  Tavètiir,  partie  du  matériel  Ai 
envier  ne  sera  jamais  employée  que  durant  quatre  ou  Ihiît  jours  de  t*aimée. 
puisque  leur  usage  se  bornera  à  opérer  le  transport  des  Vins  etepois  lesfouArës 
4u  propriétaire  au  .point  d'embarquement,  soit  à  Auxérre,  pour  Tell  VhM^onl 
.nous  parlons. 

Arrivés  à  Auxerre  ou  à  tout  autre  point  d'emibarquement,  les  Htui  sertUt 
Mrsés  dans  le  double  fond  de  nos  bateaux-foudres,  toujours  prêts  à  tes  MNJevoii^ ; 
ainsi  plus  de  séjour  sur  les  quais,  plus  d^exposltion  au  sétdU,  âustfr  Meiî  ^ 
^.xerre  que  dans  les  bateaux,  qu'à  Paris.  ' 

PL  6%  fig.  r%  surface  d'un  bateau  destiné  aut  nquîdes. 

Fig.  8%  profil  de  ce  même  baleau. 

Ce  bateau  est  nommé  bateau-foudre  :  il  sera  fait  et  cûTïÉljfiAi  9\lfl  ^ktaf  te^ 
mot,  comme  tous  les  bateaux,  ou  formé  de  plusieurs  compartiments  séjMfr 
St  pouvant  se  réunir  à  volonté,  ainsi  que  le  batéau-caissef 'ditfitMl^  dont -H  ^ra 
parlé  plus  bas.  '     ' 
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il  9urapi|4$i.iw. 1^0*103  il^flargfur^  dç  |ongi\eur  et  de.  profondeur,  suivant  le. 
Uwa^j9il*Qa,vi>ad|i^  Ulî  xloun^r;  il  s^ra  constvuil  sph  ea  tôle  ou  gulré  méUl»' 
soit  M  ipéi^li^.bojw^  $^gtU.  CMiiè 

Daw  IpD^  l(i^  (49Aj  mais JdQl^œ.niQnl  d^ixs  les  deux  overmers,  les  pargis  ^u 
^^^ffi  QU  dQublAirj^  ialérieurQ.  sjçront  parfaUemenl  çtaniee:»  ou  reçouvecte^ 
d'un  agent  conseryateur  el  ifiip^rméablç  quelconque,  s^il  s^eh  trouvait  de  plus 
avantageim  ^^  l'éla'm  emplQ^ié  ju$(ju*à  ce  jour  pour  la  confection  des  comp- 
toirs, vases  et  brocs  de  tous  Iqs.  marchands  de  vin  de  Paris. 

Ce  bate^i^MfPonté.HHra  unç  ou  plq^.^rs  ouvertures  fermant  à  clef  pour  rece- 
voir (e  Hfpiidff  ((ui  4^.vra  le  renoplir  compléten^ent  jusque  sous  lé  pont,  de  telle 
sorie  qu'il  vHy  siiiria  Jamais  dç  vidange,  et  aussi  pour  Ten  retirer,  1or$  de  l^ 
vente  à  Paris»  au  onojeu  de  ponr^pes  en  bois  ou  en  tôle  ètamée,  ainsi  que  ceht' 
se  pnaUque  pour  Ips  l)uile$  fines,  pomper  qui  les  feront  passer  immédiatement 
du  bateau-f^udr^  danç  tq$  feuillette^  apoa rhénan t  à  Taclieteur  ou  à  la  compa- 
gnie, qui  pourra  en  fourpir  au:  bC(S(|în* 

Des  vioa  de  diflereut^^  qualités  venus  à  Paris  dans  un  tel  liateau,  au  plus 
fort  des  cbal^ns  du  moi:$  d'août  de  Vannée  1S39,  ont  conservé  toute  leur  qua- 
lité primitive;  ils  n'ont  point  diminué  et  ils  sont  arrivés  aussi  trais  qu'ils  pou- 
vaient Télxe  dans  le  fui^^rç^lJe  ç^cillîer  du,  |)roducteur  :  ils  sont  demeurés  trois 
JQurs  en  rouie. 

Mais,  pouf  pQrter  les  expéri^pce<i  au  dernier  ()ç:gcé,  on  1e^  a  laissés  encore  huî^ 
et  quinxe  Jours  eu  rivière,  et  Iqur  qualité  u'h  p<7S  varié  iion  plus  que  leur  quan- 
tité; loiude  là,  ils  avaient  une  qualité  de  plusqu^au  moment  de  leur  arrivée,; 
iU  étaient  beaucoup  plus  clairs. 

Fig.  2*  et  4%  prqfil  et  coupe  intérieure  d'une  Barque  ou  navire  (à  voiles  ou  jt 
vapeur)  que  je  nomnie  navire  ou  barque-tbudre  :  il  est  également  affecté  ati' 
trans|iort. des  liquides,  et  notamment  des  huiles  de  Provence,  qui  souffrent  et 
diminuent  tant  en  pièces  dans  leur  long  trajet. 

Ce  navire  est  à  varangues  droites,  c'est-à-dire  à  fond  presque  plat,  afin  de 
nains  cal^r  et  de  pouvoir,  au  besoin,  remouter'Ies  rivières. 

Le  liquide  occupera  seulement  les  flanc4>  du  navire,  qu^il  devra  toujpurs  par- 
faitement jvemplir,  et  cela  pour  éviter  tout  ballottement,  qui  serait  dangereuic  a 
la  mer,  qotamment  pour  les  navires  à  voiles;  le  centre,  dans  toute  la  longueur* 
de  la  carlingue,  serait  réservé  à  l'arrimage  du  lest. et  de'  marchandises  sèches, 
qui  pourraient  encore  trouver  place  dans  lin  entre-pôhi  figuré  ^kti*  plan.  ' 

Ce  navire  sera  construit  et  vaigré  ou  doublé  des  mêmes  matériaux  et  ma- 
tières indiqués  pour  le  bateau-foudre  des  rivières. 

Fig.  3^,  waggon-foudre  [lour  les  chemins  de  fer. 

Je  me  réserve  de  donner  au  foudre  qui  surmonte  ce  waggon  telle  forme  que 
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je  jugerai  la  plus  avantageuse  et  la  pins  convenable  an  transport  des  vins, 
huiles  et  autres  liquitles,  et  de  le  construire  soit  en  tôle  ou  autre  mêlai  étamé 
ou  recouvert  de  tout  autre  agent  con.scrvateur  et  imperméable,  soit  en  bois. 

Enfin  ce  bateau-Foudre,  ce  navire-foudre  et  ce  waggon-foudre  pour  chemin 
de  fer  ont  pour  objet  entièrement  nouveau  de  transporter  les  liquides  sans  Feoi- 
ploi  de  futailles  ou  autres  vases  usités  et  connus  jusqu'à  ce  jour. 

Fig.  «Vy  surface  d'un  bateau  que  je  nonime  bateau-caisse  divisible  :  il  est 
divisible  ou  non,  suivant  Tusage  auquel  il  sera  employé. 

Les  caisses,  dont  le  nombre  n'est  pas  déterminé,  sont  toutes  de  même  forme, 
h  Texception  du  bout  ou  bec  de  devant,  mais  elles  sont  toutes  de  différentes 
dimensions,  de  telle  sorte  qu'elles  peuvent  toutes  s'emboiter  les  unes  dans  les 
autres,  jusqu'à  la  dernière  Â,  qui  reçoit  ainsi  la  totalité  du  bateau. 

Ce  bateau ,  fait  en  tôle  ou  autre  métal  qu'on  peut  galvaniser,  ainsi  réduit, 
ne  représente  plus  qu'un  petit  volume  et  seulement  le  vingt- cinquième  du 
poids  qu'il  aura  reçu  et  porté  en  naviguant  à  pleine  charge. 

Ne  représentant  plus  qu'un  très-petit  volume,  il  pourra  être  remonté  au  lieu 
de  départ  soit  par  eau,  soit  par  terre,  au  prix  de  voiture  habituel  de  toute  mar- 
chandise. 

Avec  un  tel  bateau,  les  plus  petites  rivières,  notamment  celles  qui  passent 
dans  le  voisinage  des  forges  et  autres  usines,  presque  toujours  situées  au  centre 
du  territoire  et  dans  les  montagnes,  deviendront  naturellement  navigables  ou 
pourront  être  rendues  telles  à  bien  peu  de  frais,  car  ce  ne  seraient  plus  des  ba- 
teaux d*une  force  et  d'une  capacité  exigées  pour  naviguer  sur  de  grands  fleuves 
auxquels  les  petites  rivières,  ruisseaux  et  canaux  aboutissent;  ce  sont  de  petits 
bateaux  ou  plutôt  de  véritables  caisses  aussi  étroites  que  l'exigera  le  ruisseau, 
mais  susceptibles  de  se  réunir  en  un  seul  grand  et  solide  bateau,  lorsqu'elles 
seront  toutes  arrivées  à  l'affluent,  où  la  largeur  et  la  profondeur  de  l'eau  per- 
mettront aux  mariniers  de  les  convertir  en  grand  et  solide  bateau;  et  comme 
d(*ux  hommes,  .s'aidant  d'une  petite  grue,  peuvent  démonter  et  emboîter  fes 
tines  dans  les  autres,  en  moins  de  trois  heures,  toutes  les  caisses  qui  formaient 
h^  grand  bateau,  le  tout,  réduit  ainsi  au  plus  petit  volume,  nous  le  répétons, 
pourra  être  remonté  au  point  de  départ  par  la  voie  de  terre  et  à  tant  le  quintal, 
si  le  raccourci  de  cette  voie  de  terre  offre  un  avantage  sur  les  nombreuses 
sinuosités  du  cours  de  la  rivière  et  des  canaux. 
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BREVET  DTMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  20  juillet  1810, 

I 

Au  sieur  HAimEU  (Jean-Baptiste] ,  h  Paris  « 
Pour  une  machine  à  faire  les  clous  à  froid. 


Cette  machine,  qui  s'alimente  d'elle-même,  amène  graduellement  la  lame  de 
tôle;  elle  découpe  ensuite,  dans  cette  lame,  de  petites  pyramides  dont  la  base 
a  la  même  largeur  que  Tépaisseur  de  la  lôle,  et  dont  la  hauteur  est  donnée  par 
la  laideur  de  la  même  bande;  la  machine  comprime  alors  le  sommet  de  cette 
pyramide  de  manière  à  former  la  pointe  du  clou;  enfin  elle  aplatit  la  base  de  la 
pyramide  pour  former  la  tète  du  clou. 

Ces  quatre  opérations  sont  successivement  exécutées  dans  Tordre  ci-dessus» 

Deiêins. 

PL  7®,  fig.  i^9  plan  ou  vue,  par-dessus,  de  la  machine  complète» 

Fig.  2*.  élévation  longitudinale  de  la  même. 

Fig.  i'  à  1 2«,  détails. 

Les  mêmes  chiffres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes  figures. 

1,  axe  principal  en  fer  forgé,  moteur  unique  de  toutes  les  pièces  de  la  ma- 
chine :  il  se  prolonge  au  delà  du  coussinet  10  pour  recevoir  les  deux  poulies 
fixe  et  folle,  qui  doivent  transmettre  ou  intercepter  le  mouvement  selon  le  be* 
6oin. 

Cet  axe  porte  quatre  excentriques  2,  3,  i,  5,  et  une  came  6. 

2,  excentrique  faisant  marcher  la  bielle  2',  commandant  la  cisaille  supérieure 
dont  nous  parlerons  ci-après. 

3,  excentrique  faisant  marcher,  au  moyen  du  bras  3'  et  du  levier  vertical  3", 
le  levier  3'"  de  va-et-vient,  qui  presse  la  pyramide  détachée  de  la  bande  de  t6le. 


(  f  f«  ) 

Le  levier  3"  porle,  à  iK>n  extrémité  inférieure,  ud  tourillon  3"",  jooa^  du» 
des  paliers  tenant  au  bâti. 

4,  exeenlrique  travaiiUnt  par  côté  et  mettant  en  mouvement,  au  moyen  du 
galet  i",  le  levier  4',  qui  commamle  le  pcnnçon  pour  faire  la  tète  du  clou. 

Le  levier  4  porte,  par  bas,  sur  un  boulon  4  ",  traversant  les  deux  pou- 
pées 4""  saillant  du  bâii. 

5«  excentrique  faisant  mouvoir  la  barre  fourchue  5\  qui  imprime  le  mouve- 
ment à  Tappareil  alinjontaire;»  comme  nous  le  décrirons  ci-après. 

6,  came  commandant  une  languette  6\  fig.  4%  qui  retient  la  pyramide  de  tôle 
dans  sa  lumière. 

7,  volant  en  fonte  monté  sur  Taxe  1  et  régularisant  Te  mouvement  8è  la 
machine. 

8,  8',  colonnes  en  fonle  fondues  avec  leurs  nervures  9,  9'  d*un  seul  jet,  et 
servant  à  soutenir  Tarbre  moteur  1,  qui  tourne,  à  leur  sommet,  dans  des  cous- 
sinets 10,  10'. 

11,  11',  doubles  disques  en  bois  réunis  par  un  carré  18,  aussi  en  bois, 
Ihonié  sur  Taxe  en  fer  13. 

Ce  carré  est  armé,  aux  angles,  de  quatre  broches  d'acier. 

Dans  la  fig.  2^,  le  crochet  de  la  barre  5  a  opéré  son  mouvement  de  traMe 
et  a  fait  tourner  le  carré  f8. 

Dans  la  fig.  6*,  le  même  crochet  est  à  Textrémîté  de  sa  course  sortanlé^wn 
opérer  sa  rentrée. 

f4,  roue  d^angle  montée  sur  Textrémité  de  l'axe  en  fer  13. 

15,  pignon  d^ingle  dont  le  diamètre  est  moitié  de  celui  de  la  roue  14. 

Ce  pignon  est  monté  sur  un  tourillon  15',  formant  corps  avec  lui  et  percé 
d'un  trou  carré  qui  livre  passage  à  la  lige  du  poi*te-tôle. 

16,  lige  carrée  dn  porte-fôle  commandée  par  le  tourillon  15',  et  faÎMnt,  par 
conséquent,  une  demi- révolution  ii  chaque  demi-four  du  pignon  15. 

17,  fotircholle  du  porie-lôle  retenant  la  tôle  à  frottement  serré. 

iS,  châssis  en  fonte  servant  à  supporter  la  traverse  19,  fixée  à  reitréfnilé'da 
pûffte-tôle,  de  manière,  tortefois,  à  permettre  à  eeluin^i  de  lovmer  Mets  poa- 
Wirs^édïapper;  effet  qui  est  produit  par  une  goupille  placée  en  dehors  de  la 
traverse  et  une  embase  existant,  du  coté  opposé,  sur  le  porte-tôle. 

20,  20',  poulies  à  gorge  sur  lesquelles  passent  les  cordes  21,  chargées,  |lif 
une  extrémité,  d'un  poids  22,  et  fixées,  par  Tauire  extrémité,  à  la  traftersé  <9. 
On  charge,  au  besoin,  cette  traverse  d'un  peth  poids  pour  la  tnaîintenfr i  sa 
place  et  l'empêcher  d'être  soulevée  par  la  pesanteur  de  la  tôle. 

Ce  petit  points  n^a  pas  été  représenté  dans  le  dessin,  il  suflSt  deThidiquér. 
*  'f!B;  tôle  «ttgag^e  de  champ  dans  la  fourchette  17. 


on  ) 

Da  remiKiiiera  quo  FuppsireU  4*altmctUetioii  est  rapréseuté,  fig.  4*^  «t  B^ 
à  un  certain  ébignement  île  h  machine. 

lUi»  aifpwt«ft  fbotesur  i'Mirémité  (luq  eit  vÎBsé  rafiptreil  dîoMnUilre, 
et  portant  aussi  le  coussinet  do  Tarbre  13. 

Qb  Mpptrl:  cHt  lié  au  bâti  par  «n  bodon  195,  eor  lequel  il  peut  touraar  à 
droite  ou  à  gauche;  il  porte,  à  sa  paitia  tttTérieure,  une  iierrtwe  ÏG  fiuatat 

4T,  f«iiAf  ineni'  ou  console  saillant  eu  bâti. 

28%  *lwifcin!  tt*a¥ersaiit  la  consola  97  et  ta  nervure  96. 

Beiffx  4cro«sftneé»s(]r  oe  boulon  «enrene  à  éloigner  ou  à  ra|ipn>cher  è  to« 
lonté  la  nertun»  W  de  la  console  97;  comme  cMe  nervuoe  fait  corpa  aivee  4t 
sll|iport  'iêy  il  en  résulte  que  Ton  règle  ainsi  Tang^  que  le  support  (uit  aveu  les 
OTUteam:  4enf  il  sera  eî**a près  parlé,  et,  comme  Tappareil  atimenlatre  est  viiié 
Wêr  rê^ttémUé  du  support  2i,  l'inctinnison  de  la  bande  de  tête,  rdaiiveiiieiil 
au«  eontenux,  se  trouve  déterminée  de  la  m^me  manière. 

•ft  pipesse  portant  la  llimîère  qui  doit  recevoir  la  pyramide  de  fer  détachée 
de  la  bande  de  tôle  par  Taclion  des  couteaux;  elle  est  indiquée,  en  ligneapon^ 
Wèm,  flg.  «•,  et  encore  fig.  7*  et  40V 

Cette  presse  repose  snr  le  plan  incliné  90,  forme^nt  partie  du  bâti;  elle  mi 
maffHenue  laiéraleafient,  d^nit  côié,  par  la  plaque  3^1,  vissée  sur  te  même  pian 
incliné  30. 

6eCl«  pHnqne  est  ihessée  latérahmient  h  biseau  pour  sou  tenir  ta  pressa  et 
Vempécher  de  monter. 

Cetre  [vr&fm  est  maintenue,  de  l'autre  eété,  par  une  vis  3il,  traversant  ane 
jmofm^  eit  wnw  v^. 

Une  autre  vis  3i,  traveraarH  une  poupée  fixée  dans  k  bâti,  a  pour  objet  4i 
pemser  la  presse  9B  li  mesaro  que  eello«ci  se  raceoureit  par  swîte  de  raiTfttage 
dé  lalirmiere,  et  die;  fMnener  ainsi  et  de  la  maintenir  à  la  position  voultiA. 

35  «  cisaille  immobile^  ptaeée  sur  I»  presse  99,  mainfeque  comme  elle  par  Ja 
plaifiie  9t,  et  fixée  par*  une  vis  S6  traversant  la  poupée  33. 

W,  fig.  9*,  paliers  dont  la  partie  in^rlenre  fait  corps  avec  te  l>ftti  c*  rtcto 
vant  deux  tourillons  40  que  supporte  le  porte-cisaille  supérieur  il,  dass  l«fM| 
ilswM  filés. 

fiesfoOTHIompwmeltefit  auporto^^etsaifle  i*  un  léger  mouvemeobdaimoslét 
et  de  descente. 

41 ,  porte-^sMaMe  svpérieiiF  ea  fonte  supporté  par  les  teuriUona  kB. 

*9nefÊfufé^  41*,  tenant  au  bâti,  est  armée  d'une  vis  4I\  que •l'pn.aer** au 
m,  pour  éviter  que  «l^-pèèee  ne  prenne  benaoaitaiement  tki  jmi. 

49,  couteau  mobile  pressé,  à  Taide  de  deux  plaques,  sur  le  portib'flisaiHQ)t  il 
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peut  se  retirer,  au  besoin  »  sur  la  droite  Je  I*ouvrier,  quand  il  convient  de  Taf- 
fùter. 

Au  sommet,  une  vis  43  sert  à  régler  la  descente  du  couteau  et  à  Tamener 
au  point  voulu. 

La  lame  de  ce  couteau  est  plus  épaisse  sur  un  des  bords  que  sur  Tautref  de 
manière  h  détacher  toujours  une  petite  pyramide. 

44,  régulateur  servant  à  déterminer  la  largeur  de  la  pyramide  que  le  cou*' 
teau  42  détache  de  la  bande  de  tôle  :  il  est  articulé  au  sommet  du  porte-cisûUe 
au  moyen  d'une  vis  qui  lui  permet  un  mouvement  en  avant  et  en  arrière. 

L'étendue  de  sa  course  est  réglée  au  moyen  d'une  autre  vis  45,  et  un  res* 
sort  46  presse  le  régulateur  constamment  contre  la  cisaille  mobile. 

Nous  avons  vu  qu'une  languette  6',  plus  visible  dans  le  détail  fig.  7%  ser- 
vait «1  soutenir  la  pyramide  de  tôle  détachée  par  la  cisaille  supérieure;  cette 
languette  est  fixée  à  vis  sur  un  levier  vertical  47,  traversant  la  masse  du  biti 
et  monté,  par  bas,  sur  une  vis  qui  lui  permet  un  mouvement  de  va-et-vient. 

48,  ressort  pressant  constamment  contre  le  levier  47,  qui  est  mis  en  mouve- 
ment  par  la  came  6. 

49,  petit  levier  presseur  lié  au  bâti  au  moyen  d'une  charnière  et  seryant  à 
maintenir  la  tôle  23  sur  la  cisaille  35. 

Ce  levier  est  chargé  d'un  poids  de  2  kilog.  environ,  mais  qui  doit  varier 
selon  la  longueur  du  clou  que  l'pn  fabrique. 

50,  fig.  3^  et  5®,  boule  à  l'extrémité  inférieure  du  porte-cisaille  41,  fixée  au 
moyen  de  vis  qui  traversent  la  queue  51 . 

Cette  boule  monte  et  descend  dans  des  coussinets  creusés  suivant  son  con* 
tour  et  fixés  à  l'extrémité  inférieure  de  la  bielle  2;  elle  peut  aussi  tourner. en 
tous  sens,  pour  se  prêter  au  mouvement  d^  la  bielle  2.  . 
'  52,  régulateur  dcterminaqt  la  quantité  de  métal  qui  doit  former  la  tète  vissée 
à  l'extrémité  de  la  poupée  33;  il  fait  ressort  contre  la  poupée,  ou  Técarte  sui» 
rànt  le  besoin,  au  moyen  d'une  vis  traversant  la  poupée  33. 

52',  va-et-vient  à  ressort  arrivant  à  fleur  de  la  lumière  de  la  presse  29,  et 
portant,  par  bas,  un  coude  contre  lequel  vient  agir  un  mentonnet  fixé  sur  la 
presse  54. 

Quand,  par  conséquent,  cette  dernière  presse  s'avance  sur  la  pyramide  de 
t61e«  elle  fait  reculer  le  va-et-vient  à  ressort  52',  qui  est  ensuite  ramené  k  sa 
place  par  son  ressort. 

Quand  la  presse  54  recule,  ce  ressort,  vu  fig.  2®,  est  fixé  au  h&ti. 

53,  poupée  faisant  corps  avec  le  bâti  et  servant  à  maintenir  dans  une  direc- 
tion invariable  l'extrémité  du  levier  3",  au  moyen  d'un  tourillon  glissant  dam 
une  rainure. 
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54,  fig.  V  et  5^,  preitse  formant  rextrémité  du  levier  de  va^et-vient  3'":  elle 
est  poussée  en  avant  au  moyen  d'qfk  cône  55,  appelé;  au  besoin,  par  un  écroo 
placé  à  sonf  sommet. 

56,  porte-poinçon  articulé,  au  moyen  d'un  boulon,  au  levier  4\ 

Ce  porte-poinçon  est  percé,  dans  une  partie  de  sa  longueur,  d'un  trou  cen* 
tral  destiné  à  recevoir  la  tige  du  poinçon. 

57,  embase  du  porte-poinçon  56,  dans  laquelle  pénètre  une  vis  de  pression 
qui  fixe  le  poinçon  à  la  position  voulue. 

58,  écrou  du  poinçon  buttant  contre  Tembase  57  en  tournant  cet  écrou. 
Après  avoir  desserré  la  vis  de  pression,  on  fait  saillir  le  poinçon  de  la  quan- 
tité voulue;  quand  il  est  amené  à  sa  place,  on  l'y  fixe  en  serrant  la  même  vis. 

59,  poinçon  en  acier  trempé  à  tète  plate  ou  creuse,  suivant  la  forme  qu'on 
Teut  donner  k  la  tète  des  clous. 

60,  guide  du  poinçon  :  il  consiste  en  une  douille  dans  laquelle  le  poinçon 
circule  en  avant  et  en  arrière  à  frottement  doux^ 

Cette  douille  forme  corps  avec  une  embase  portant  une  tige  filetée  à  son  ex- 
trémité inférieure,  et  fixée  sous  le  bâti  au  moyen  d'un  écrou. 

* 

Fonctions  de  la  machine. 

m  *      . 

Après  avoir  décrit  en  détail  toutes  les  pièces  composant  le  système  de  ma* 
chine  perfectionnée  pour  la  fabrication  des  clous  de  tôle,  nous  allons  décrire 
les  fonctions  de  ces  mêmes  pièces  et  les  diverses  opérations  qu'elles  doivent 
exécuter.  \ 

Ces  opérations  sont  au  nombre  de  quatre  : 

1^  Alimentation  mécanique  de  la  tôle  opérée  successivement  par  l'action 
de  l'appareil  alimentaire; 

2*  Découpage  de  la  tôle  en  petites  pyramides  détachées  successivement  de  U 
tôle  ; 

3"*  Formation  de  la  tète  ; 

i^  Détachement  du  clou  fabriqué. 

PREMIÈRE  ET  DEUXIÈME   OPÈtUTlONS. 

Alimentation  et  découpage  de  la  tâte. 

t  n  I  • 

L'axe  principal  1,^^  étant  mis  en  révolution  par  le  moteur  employé,  fait  mar» 
cher  rexeenlriq^pe  5,  qui  ImprimQ  à  la  barre  5'  un  mouvement  de  va-et^vient; 
87.  45 
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•tlle-*^^  àfr#Mb<dit'OrlNdiél4oia8oii.«Ritaémité  fait;Cw6^U4ArnMS 

W^H^Q^rti  de  ^oi|i!fpftr'QlMqtt«»4éiiolarioa  «oHiflète'iieiraa^ 

Le  carré  f2  entraine  dans  la  même  proportion  Tarbre  12i.«bJA:*Miiet.d!aah^ 
gle  14  fixée  iuse»  eitftiéinité j  oe>l»*ei»roèft»  k  fNgnop-^Iêten  iiiiionA4a  dîfle- 
reaoe  4efr  dîamëlfea  ijasyMUfs  nia  la  roue  et  dn^pif^aiMi  ;,  oha^Mer^waitwJe  éOBt 
de  la  roue  1 4  fait  faire  un  demi-tour  au  jpigoo». 

«  .Jie*pigoon  ^^.teaaaiet  le  iMiNfenient  (pi'il 'iiifiiHr.aa  »part#-tftl9-4^  et-de 
cette  manière  la  bande  de  la  tôle  23  faitMè  demnai;^.  par«  ol)iaqiifiw  rév<4iitHm 

complète. de'-TariH«. 4.;  latrarerae^id,  eeoetonMMnttiréfi.tpef  JkS'Mfides^SI, 
tonroantiMr  leaipbuliebSOi  ettdiargéa^dupeîda^SS^fBtaMlaJMuada^deJAIeiSS 
ceMre  la  cisâiHewobiie  4S9  4e  leyier.  yresaeur  *iQ  efyiiie  pcuigtammeiit  wir  k 
bande  de  léle  et  la maintiefii^eontiie  la^dsailtecfiiiet^. 

Maintenant,  quand  la  cisaille  mobile  remonte  par J'aelîeR de  Veiceotni^e .t% 
meaaàt  I»  biciHe.8'^  qui  fait  tnarehef  la«'beiile.40,  *et'8Qulesaot.âiiiiîî4eu9  ies 
porte-cisailles  41,  qui  jouent  daoa ley  eoinMH^t&>aft^ le :jrégulatetirr44^e|iiane 
\ie-À*¥i8<de  ki!tôle  qui  irient  :  alors  boCier  eonlM  Uii#  4t  le«£iit#e€oler.€a«imi- 
primant  le  ressort  46>  de*  la  «dtafance  rié^ée  d'eivaièeeipar  Ijft'^eaîtien  Aat  la 
vis  45;  c'est  ce  recul  qui  détermine  la  largeur  de  la  pyramide  de  tôle  qu'on 
doit  délacher. 

L'arbre  1,  continuant  sa  révolution,  ramène  le  porte-cisaille  à  la  position 
actuelle  représentée  .fig.  4®,  et  la  cisaille  mobile  entraîne  ls(  pjramide  détachée 
jusqu'à  ce  qu'elle  soit  amenée  à  la  lumière  de  )a  presse  29;  dans  sailescente* 
elle  est  maintenue  par  le  régulateur  44,  qui  la  4serre  contfe  la  eisaîlle  fixe  3S 
et  la  presse  29. 

On  voit,  fig.  7*,  8®  et  9^,  les  positions  respectives  de  la  cisaille  42  et  du  4^ 
gulateur  44  aprè^  que  la  pyramide  de  tôle  a  été  détachée. 

A  cette  époque,  avant  que  le  régulateur  ne  remotate,  la  l$|nguette  6\  obéis* 
saint  au  levier  41,  qui  est  poussé  par  le  ressort  48,  s'avance  contre  jajijfiAinide 
de  tôle,  qui  est  alors  logée  dans  la  lumièfe  de  la  presse  fixe  ^9. 

Ce  mouvement  du  levier  47  peut  avoir  lieu  à  celte^  époqiie ,  jparcç  qpcfe.la 
came  6  a  cessé  d'agir  sur  ce  levier,  qui  subit  alors  Taction  .du  ressort  iS. 

TROISIÈME   OPÉRATION. 

Confection  de  la  tête. 

La  tète  du  clou  est  formée  par  le  poinçon  agissant  par  pression;  mais,  aYant 
qae  eeloi-cî  B# eoît  ap|peiéÀ4bfietionfieÉv  ilifaet-fiie  4ai^yilaÉMdeidtt;léAft^t 
owKanableaQe^tiaeBréeydaas  to>ltttmèfe;de  la  pmaeefflPiiafiQfrietfiiwmiir  l'ijalia. 
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à  la  pression  qu'elle  doit  subir;  à  cet  effet,  [a  presse  54  est  airenée,  par  le  le- 
^er  S*";  jtnqn'i-  ce  qn^eRr "serre  fortement  Ta  pyramide  dans  sa  himiftre. 

Ce  monvoneot  du  levier  3'"  est  déterminé  par  rexcenlrique  3,  qui  agit  sur 
le  levier  3',  par  suite  sur  celui  S^V'^el  fnfn  sur  le  levier  de  va-et-vient  3"\ 
qui  conuDUtde  la  presse  54. 

La  pyramide  ainsi  senrée>  U  convient  de  faire  h  iètfii  Ip  poinçon»  à  cet  effet, 
s'avance,  glisse  dans  la  doûitlè  60,  et  vient  comprimer  la  pointe  saillante  de  la 
pyramide  qui  est  destinée  à  former  la  tète. 

La  longueur  du  métat  dépassant  'hs^  pfesâës  89"  et  5i  a  été  déterminée  par 
le  régulateur  52,  que  Ton  a  amené  à  la  position  voulue  en  tournant  la  vis  de 
pression. 

La  tète  du  clou  formée  par  l'action  du  poinçon  sera  plate  ou  bombée,  selon 
que  l'extrémité  du  pwi(aiiiMiaislleHi|iine|ilaC0'D»:fMitsc  '). 

Le  clou  étant  à  présent  complètement  .confectionné,  il' convient  de  le  faire 
tomber  en  le  détachant  de  la  lumière  teni  de  la  presse  29  que  de  celle  de  la 
presse  54,  ce  qui  a  lieu  par  l'opération  suivante. 


— 1* 


.]I}itQçh£smeut.diis€hiêik  . 

.  LaïUeu^.est  détaobét^  de  la  .(uJoi^^d^  la  presse  54 loraqjuiç  jcette  dernière^M- 
«ule^iippelée  par  Je  levier  ide  varet-^vientS'"^  qjui  eat  retiré  fafje  levier  vfyn 
tical  3",  mis  en  mouvement  comme  il  a  étàdiipr^di^inment. 

Ea  éSélrh  languette.  6'  jnaîntienfcile  clou  pair  4e  miliem^  environ  dans  la 
lumière  de  la  presse  29- ^U9qii!à  ce  ^ue  la  presse  ft4  aitreeuLé  d'une  ligni^;  il  en 
résulte  impopsîbililé,  pour  Je  dou,  de  rester  dans. la*  lumière  de  la  presse  54. 

QugfKicttte yreasfr. aura  iecul4t  ainsi  quf  la  languette  6',  le  va'-et-vient  à 
KHort  52. s'avance^. pofiaaifc^paf  son  ressort,  el  détaxe  le  clou  de  la  lumièPi 
de  la  presse  29. 

Obietmtum. . 

On. fera  remarquer  que,  par  la  disposition  des  cames  excentrique,  leviers 
et  bielles  ei-devant  déciits,  toutes  les  opérations  de  la  maohiue  se  font. succès* 
sivement  dans  un  tour  de  l'arbre  1 ,  et  que  la  machine  est  disposée  de  manière 
igpiie  Tarbre  de  travail  fasse  de  ^uatre-vingt-du  à  wjài  tours  par  mipute. 


I      IH'I    n 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


m  date  du  9  septembre  1840, 
Au  sieur  Huller  (Guillaume-Marie),  à  Quimper. 
Pour  un  ridage  à  chatue  sans  fin  et  pignon  régulateur. 


Deux  systèmes  de  ridage  sont  en  concurrence  pour  remplacer  les  caps-mou- 
tons employés  jusquMci  par  la  marine,  celui  à  crémaillères  et  celui  à  vis;  tous 
deux  présentent  les  inconvénients  suivants  : 

1^  Ils  peuvent  se  fausser  facilement  par  des  chocs  violents,  et  leur  action 
non-seulement  cesse,  mais  on  ne  peut  les  réparer  avec  les  moyens  du  bord. 

S^  Dans  un  cas  de  démâtagc,  il  est  extrêmement  difûcile  de  se  débarrasser 
de  ces  appareils,  qui  gênent  et  peuvent  compromettre  cette  opéraUon;  un 
échappement  facile  est  indispensable. 

3*  Leur  confection  est  d'exécution  difficile  et  demande  des  ateliers  spéciaux; 

4^  Leur  volume  présente  des  embarras  d'encombrement. 

Une  pièce  ne  peut  remplacer  Tautre,  et  elles  ne  peuvent  être  séparées. 

5^  La  tension  dans  les  crémaillères  ne  peut  être  moins  de  l'épaisseur  de 
Técartement  d'une  des  dents,  et  pourtant  on  a  souvent  besoin  d'une  tension 
intermédiaire. 

L'appareil  que  je  propose  peut  être  exécuté  et  réparé  par  tout  ouvrier;  il  se 
démonte  par  parties  et  se  rassemble  dans  peu  d'espace;  il  donne  toute  facilité 
pour  l'échappement  du  cordage  auquel  il  aboutit. 

PL  7^.  L'appareil  est  composé  d'une  chaîne  sans  fin  dite  à  la  Vaucanson, 
dont  les  mailles  passent  sur  un  pignon  placé  dans  une  chape  ;  l'axe  du  pignon 
et  l'ouverture  de  la  chape  qui  le  reçoit  sont  divisés,  à  leur  périmètre  inférieur 
de  ceile-ci  et  extérieur  du  pignon ,  en  six  éehancrures  ou  dents  qui  reçoivent 
une  cheville  au  point  de  rencontre  où  l'on  veut  faire  l'arrêt  du  pignon  rideur. 

Quand  cette  cheville  est  placée,  le  ridage  est  fixé;  dès  qu'on  la  retire,  ou  la 
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«haînc  ou  Taossière  placée  sur  la  chape  s'échappe  et  détache  ainsi  le  hauban 
ou  galhauban  du  rideur. 

Pour  rider,  on  saisit  avec  un  levier  Tune  des  mailles  extérieures  de  la  chaîne 
sans  fin  avec  une  maille  intérieure;  en  pesant  intérieurement  sur  le  levier,  le 
pignon  eolraine  la  portion  extérieure  en  prenant  les  mailles  entre  ses  dents. 

Quand  le  ridage  est  suffisant,  on  place  la  cheville  entre  Tune  des  ouvertures 
qui  se  rencontrent  dans  Taxe  du  pignon  et  le  diamètre  intérieur  du  trou  de  la 

chape. 

Il  est  entendu  que  les  cannelures  de  Taxe  du  pignon,  au  nombre  de  6,  coïn- 
cident avec  celles  du  trou  de  la  chape,  qui  sont  aussi  au  nombre  de  six,  de 
manière  à  ne  donner  qu'un  sixième  de  largeur  de  dent  à  chaque  tension  que 
Ton  voudrait  obtenir,  en  plaçant  la  cheville  à  l'ouverture  qui  exprime  cette 
fraction. 

On  pourrait  adapter  une  cigogne  sur  un  carré  pris  sur  le  diamètre  de  l'axe 
Au  pignon,  pour  roidirà  des  tensions  moyennes;  on  se  sert  du  levier  dès  qu'il 
convient  de  les  dépasser. 

On  peut  remplacer  la  cheville  par  un  encliquetage  placé  sur  l'axe  du 
pignon. 

La  roue  à  rochet  est  embrevée  dans  l'épaisseur  de  la  joue  de  la  chape;  en 
pesant  sorte  déclic,  on  peut  faire  échapper  la  chaîne. 

On  peut  encore,  an  lieu  d'un  encliquetage,  mettre  une  rondelle  retenue  par 
un  carré  sur  le  pignon,  et  embrevée  dans  l'épaisseur  de  la  chape  qui,  partagée 
en  six  ouvertures  concordantes  avec  des  ouvertures  semblables  sur  la  chape, 
recevrait  la  cheville  avec  un  levier  plus  grand  que  sur  le  pignon,  comme  dans 
le  modèle;  mats,  dans  ce  premier  modèle,  on  présente  une  force  plus  considé-^ 
Table  de  retenue  par  Finterposîtion  de  la  cheville. 

Le  levier  est  une  barre  en  fer  dont  Tune  des  extrémités  porte  un  enfourche-^ 
nient  qui  prend  la  traverse  de  la  maille  du  côté  extérieur  de  celui  qui  ride,  et 
il  distance  de  Técartement  ou  diamètre  du  pignon,  une  échanerure  sur  le  côté 
inférieur  du  tevier,  dans  laquelle  entre  et  est  retenue  la  traverse  de  la  maille  du 
4^\é  intérieur;  en  pesant  sur  l'extrémité  du  levier,  le  pignon  entraîné  par  lui 
prend  une  nouvelle  maille,  et  successivement. 

Le  levier  peut  aussi,  en  s'appuyant  sur  Taxe  du  pignon,  prendre  une  de  se» 
dents  et  déterminer  un  mouvement  qui  fait  succéder  une  maille  à  l'autre. 

Comme  on  le  voit,  tout  le  sysième  consiste  dans  une  chaîne  sans  fin  et  une 
chape  à  pignon. 

La  chaîne  n'est  composée  que  de  plaques  symétriques  réunies  par  des  fu- 
seaux, dont  la  force  s'établit  sur  la  puissance  à  exercer. 

Le  pignon  tracé  sur  l'écartement  des  fuseaux  est  une  pièce  simple  qui  est 


y 


i 
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ferès-iémUMMe  •!  qui  se  placeidaaa  hi  chape  loÊLtvM.des  ftnMhif)gia>  fMW  nhn 
TÎIIes,  soit  un  carré  pour  un  encliquetage. 

Lft  fiaffie  inférieure  de^la  chaiiie  «^adapte  par  JW)aittlkittiou<poirt6dHÉibui 
dam  it  ferme  ordinaira. 

1>w<leaicefr  pièces  lont  4e  oomliactîpiriet  dV«É gthai  hààmn*  ^ 

Betcription  dsi  de$$im. 

Pii^7*, 'fig.  f  ",  C«  chdpeten  fer  recevant  le  pignon  etllacoasedolialtabaD 
oir-gaHvailbMi. 

P»' pignon  }dWtsé  en  cinq  Senh^  4,  dont  Vaxe  est  diViflé'(m  eix  camèMtaa 
aembllibfed  faites  dans  la  chape. 

M,  mailles  à  joues  réunies  par  des  fuseaux  f. 

|(^,  12*,  f  ;'fiche  «n  fer  entrant  dans  les  eannétnres  g  pratiquées  daAa  la 
•  diape  et  Taxe  du  pignon. 

Fig.  3%  R,  roue  à  rochet  embrevée  dans  Tépaissenr  de^la  ébape. 

®,  déèlic  à  ressort. 

Fig.  i°,  eosemble  de  l'appareil  portant  un  1 ,  dont  les  échancrures  e  ^hlf^ 
"paîentsur  les  ftiïieaux  /  des  mailles. 

Fig.  5®,  appareil  modté*sur  nn  -porté^hàUbanf  H. 

lies  'itièmes'lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  tes  ciiiqiBr|(ures. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  25  août  1840, 

Au  sieur  Melzbssaioi  .(JAoque8hTfaédpbUe)4  À' Paris  ,^ 

'^ur  wBflioiJHMau  isystèine  de  ferroehiFe  46sUQé  à  fempUieer  les^tnol^ 
fixes  ou  mobiles  de  toute  espèce  de  baies ,  et  principalement  applicable 
de?antares  de  boutiques. 


Ce  nouveau  système  de  fermeture  a  pour  but  et  pour  effet  de  supprimer.Ien 
Tolâfes  lea  .boîs  portatifs  on  se  développant  à  charoièr^  ou  renfermés  danadis 
caissons,  qui  servent  à  la  fermeture  des  boutiques  et  des  baies  dans  lesquelles 
sont  {)lacées.. dos  glaces,  ou  du  cbâssia  garni  de  verre  «  ainsi  que  les  barrii, 
baulona,  clavettes  ou  autres  ferrures  employées  ji^u'à  présent  pour  garnir  lev 
volets  en  bois;  il  a  l'avantage  de  ne  point  obliger  à  réserver  un  emplaceimailt 
sur  la.  devanture  jpfHir  serrer  les  volets  pendant  le  jour,  d'offrir  pour  la  nnft 
OM.  fermeture  solide  «et  à  Tabri  de  tout  percement  et.  dfi  toute  détériorattpo^  ^ 
de  permettre  de  faire  les  devantures  aussi  larges  et  aussi  hautes  que  Ton  voudra. 
8aM;avair  à  redouter  Tineonvénient  des  volets  de  fermeture,  fçMirds  et  pesaj^tf, 
etd*aw>ir  il  sacrifier  une  partie  delà  devanture  pour  y  étiiblir  des  4;aissons  dans 
lesquela  on  rreaferme  les  volets,  âans  «ouater  les  autres  inconvénients  bien 
connus  qui  résultent  de  Femploi  des  volets  mobiles. 

.L^*bnt^  lesfeffels  et  les  itvanta^e/s  qpe  nous  venens  d*énumérer  ici  succin^* 
temeolMtroot  Ëuâfement  reconnus  par  l'exainen  du  procédé. qui  fait  la  base  de- 
notre  invention ,  et  qui  consisté  dans  Tidée  d'appliquer ,  pour  la  fermeture  4e 
ceadevantuceat  oa  jideau.en.tôle  epmposé .de plusieurs  feuilles  se  développas! 
ioftiOiies  à  la  suite  jdes  autres  au  moyen  d'un  jeu  de  poulies  et  de  chaînes  q^î 
leaiboi  descendre  ou  relever  chacune  en  pariîculier  à  la  hauteur  q^ul  leur  eat 
ay^gaée^iKMif  leur, jonction. refgpeetive,  et  formant  alors  rideau. 

.iuea  isuilies»  quel  que  soil  leur  Jiombre,  viennent  se  réunir  les  unes  à  côté 
des  autres  quand  ce  Hdeau^st  lové  pour  ouvrir  la  devanture,  et  ^logent  noiio 


(  <20  ) 
derrière  la  frise  de  reiitablemcnt  ou  le  tableau  d^euseigne ,  soit  dans  le  8oo« 
bassement  de  la  devanture,  au-dessous  de  la  cimaise,  soit  encore  plus  bas,  selon 
remplacement. 

La  description  ci-après  d'un  exemple  d'exécution  de  notre  système  nous 
mettra  à  même  de  mieux  expliquer  le  mode  d'application  du  procédé. 

Explication  des  dessins. 

PL  8®,  fig.  V®,  vue  de  la  face  intérieure  de  la  fermeture  ou  rideau,  les  feuillet 
en  tôle  étant  développées  et,  alors,  la  devanture  fermée. 
•   Fig.  2^,  coupe  latérale  et  par  le  centre  de  la  fermeture  dans  la  même  posi- 
tion que  l'indique  la  figure  précédente,    à  l'égard  du  développement  des 
feuilles. 

Fig.  4®,  coupe  latérale  et  par  le  centre  de  la  fermeture,  le  rideau  étant  levé, 
pour  l'ouverture  de  la  boutique,  c'est-à-dire  les  feuilles  de  tôle,  réunies  les 
unes  contre  les  autres,  ayant  été  remontées  pour  venir  se  placer  derrière  la 
partie  supérieure  de  la  devanture  en  menuiserie  formant  frise  de  rentable* 
ment. 

Fig.  5^,  coupe  verticale  et  latérale  d'une  partie  de  feuilles  indiquant  leor 
liaison  entre  elles. 

Fig.  6^,  vue,  en  épaisseur,  d'une  feuille  garnie  de  plate-bande  qui  la  conso- 
lide, et  dont  une  des  extrémités  latérales  glisse  dans  la  rainure  pratiquée  au 
montant  de  la  devanture. 

1 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  les  différentes  figures. 

Nous  avons,  dans  ce  dessin ,  représenté  une  partie  de  devanture,  soit  celle 
d'une  des  travées  qui  se  trouvent  de  chaque  côté  de  la  porte  d'entrée. 

Cet  exemple,  donné  pour  mieux  faire  comprendre  l'application  du  procédé, 
fera  sentir  suffisamment  son  exécution  à  l'égard  de  la  porte  elle«-mème  on  de 
toute  autre  partie  qui  n'exige  point  la  nécessité  de  pouvoir  ouvrir  la  porte  en 
dehors  lorsque  la  devanture  est  fermée. 

A,  poteau  en  menuiserie  formant  montant  de  l'encadrement  d'un  des  côtés 
d*ùne  devanture  de  boutique,  la  porte  étant  supposée  au  milieu  de  cette  de* 
vanture. 

B,  montant  parallèle  au  montant  A  et  sur  lequel  est  ferrée  la  porte  d*entrée. 

C,  soubassement  de  la  devanture  en  menuiserie,  pierre  ou  marbre,  derrière 
lequel  les  feuilles  de  tôle  rassemblées  pourraient  venir  se  réunir  et  se  placer» 
comme  derrière  la  frise,  le  tableau  ou  l'entablement,  lorsque  la  devanture  est 
ouverte,  dans  le  cos  oii  il  serait  plus  commode  de  faire  descendre  tes  feuilles 
lu  lieu  de  les  faire  monter  quand  on  ouvre  la  devanture. 
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A\  frise  de  rentabiement  de  la  devanture. 
B\  corniche. 

C,  architrave. 

D,  traverse  supérieure  de  la  devanture  au-dessous  de  la  frise. 

e^  arbre  horizontal  portant  le  mécanisme  supérieur  auquel  sont  fixées  les 
poulies  des  chaînes  destinées  à  faire  monter  les  feuilles  :  il  porte,  à  chacune  de 
ses  extrémités,  une  douille  e  . 

fj  arbres  l^rement  coniques,  dont  une  des  extrémités  entre  dans  la  douille  e 
de  l'arbre  e,  dont  elle  forme  la  prolongation. 

g^  fusée  composée  de  quatre  poulies  de  diamètre  différent,  sur  lesquelles  s*eiir 
roulent  les  chaînes  à  la  Vaucanson  qui  supportent  les  feuilles  de  tôle. 

Le  rapport  de  ces  poulies  est  établi  de  manière  à  ce  que  la  plus  petite  com» 
mande  les  chaînes  de  la  feuille  inférieure,  et  aussi  pour  que  les  feuilles,  com- 
mençant à  monter  ensemble  et  ayant  des  espaces  inégaux  à  parcourir,  arrivent 
toutes  ensemble  à  leur  destination ,  soit  en  se  développant ,  soit  en  se  réunis- 
sant les  unes  contre  les  autres. 

A,  supports  à  chapeau,  i  tige  et  à  pattes  fixés  à  la  partie  supérieure  de  la  de- 
vanture et  supportant  les  arbres  e,  f. 

e",  prolongement ^es  arbres  e,  f,  sur  lequel  est  placée  une  roue  à  rocliet 
qui  fait  mouvoir  une  chaîne  à  la  Vaucanson ,  et  assemblé  à  douille  avec 
l'arbre  e. 

fi,  roue  à  rochet  en  fonte  fixée  sur  Tarbre  e"  par  deux  goupilles  traversant, 
dans  des  plans  perpendiculaires,  la  douille  de  Textrémité  de  Tarbre  e'. 

r,  chaîne  à  la  Vaucanson  entaillée  de  son  épaisseur  dans  le  montant  B  et 
passant  sur  la  roue  n  à  laquelle  elle  donne  le  mouvement. 

0,  pignon  sur  lequel  passe  la  chaîne  r  et  qui  transmet  le  mouvement  à  la 
roue  n. 

m,  axe  du  pignon  o  pour  recevoir  la  manivelle  qui  met  en  mouvement  ce 
pignon.  ' 

p,  roue  d'encliquetage  fixée  sur  Taxe  m,  pour  arrêter,  à  volonté,  le  degré 
d'ascension  ou  de  descente  des  feuilles  de  tôle. 

f ,  bouton  du  cliquet  à  ressort  de  la  roue  p. 

1,  petites  chaînes  à  la  Vaucanson  dites  de  Galle,  dont  une  des  extrémités  est 
attachée  aux  poulies  de  la  fusée  9,  et  l'autre  extrémité  à  chacune  des  feuilles 
de  tôle  auxquelles  correspond  chacune  de  ces  poulies. 

,     p\  rainures^  coniques  en  cuivre  incrustées  dans  les  montants  A,  B,  et  da^s 
lesquelles  glissent  les  feuilles  de  tôle. 

T,  feuilles  de  tôle  d'une  épaisseur  relative  à  leur  dimension,  glissant  les  unes, 
contre  les  autres  pour  former  rideau  quand  elles  sont  abaissées  comme  dans  les 
^7.  <6 
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fjg.  r^"  el  3^  et  se  réuiiissanl  louèm  (Iam  la  hautaur  do  i'uoo  i'eUM  qOând 
elles  sont  relevées  comme  fig.  4**.  ..  ,.       ,     : 

S\  plate-bande  rivée  sur  la  rive  supérieure  de  chaque  feuiUt^iit.  Mo  piur 
la  maintenir  dans  sa  longueur. 
J^  p4(iie-baAde  Mmblabl»  sur  la  ine  iottricune. 

f»,  -plfites^bandM  verlttales  reihrnt  les  ùtmx  pbrtM^knidet  hatnmnsàm.mm 
traverses  s\  j  à  chaque  feuille  de  tôle. 

Okoettne  de  ces  plates^bandes  veniuale»  e^  mitnillée  ih  son  çjUmwiéi  dàos 
la  traverse  j  de  la  feuille  à  laquelle  itlle  appartient^  «i  piêêè  dam  uae  niMtaiM 
pralfqoéë  ù  la  traveiM^apériomne  de  la  feuille  <)u4  eat  atJKdaaaouti 

o\  pièce  fixée,  par  des  via,  sur  le  ohainfi  aupérîeor  clés  feàiUeiiT  :  «Hé  fattug^ 
sUV  lé  pllin  iitlérieur  de  la  feuille,  une  faillie  égale  à  la  partie  de  ferigiétMlè  à 
la  pièce  ê\  -Af^H  la  mortaiae  dont  elle  est  percée* 

u\  griffé»  titées  à  la  féoille  Mpérieure  et  a'acèrodnBl,  en  deBOMidaM«, 
la  «ravéi^  D  ded  cliâsam  eu  de  la  dennlvre. 

y,  entailles  pratiquées  à  la  feuille  supérieure  pour  lui  penneltra de  »6i 
plus  lîatit  qoé  les  autres,  étant  plaa  lat^e  à  cause  des  grtflbs  qu'elle  porte» 

K,  double  chape  maintenue,  par  un  support  t\  verticalement  au-deasna  d» 
rMtthâmité  dès  feuillas,  et  renfemnint  quatre  poiriîes  aépaféea  eMre  elles  par 
dM  coMfMlHimenM* 

Ces  poulies,  de  différents  diamètres,  reçoivent  sur  leur  circonférence 4eÉi 
pMIttS  (^«ines  ^  di  sdrte  que  h  tirage  des  feailies  a  llea  des»  mia  ^ieection 
verticale. 

É,  fcaiide  dé  t«l«  fïtêè  k  eliartiière  derrière  TentaUenieM  dis  iad*v«ature, 
et  se  relevant  pour  ca«béf  t«  déasou»  de*  feuilliM^  ^fmtid  ellea  eofll  fdattMa*^ 
hàdt,  (Mmché^  fé  pàssa^  dé  ces  feorilles  et  fomMer  iHie  espèce  de  plafiMvL 

D'après  la  description ,  on  conçoit ,  par  la  simplicité  de  Tappareil,  ridée  aar 
ftit[Mnè  H  tl^poàé ,  «a¥oir  le  timiflwefiieni  dea  Tokla  pertatifii  ou  à 
par  une  série  de  feuilles  de  tôle  se  développant  les  unes  à  la  suite  dea 
ptM  foVmëf  WM  espèi^  de  rideau,  diaqoe  feuille  deacendant  oto  raiioiitMt  eé- 
parement,  et  ayant,  toutefois,  une  soltdariui  entre  elles  quood  Hllea  aeétfdéfo^i 
loppées,  et  se  réunissant  enfin  les  unes  centra  les  aulroa  l|uaiid  «iln^  sont 

(2ë  j^rtttéipe  (tésé,  noâft  aHena  néMnér  fes  parties  eoostitMîvoa  de  lanûaod^ 
exécution  de  notre  procédé  AMUit  par  TeKemple  qui  pvéeède  ^fto  por  IVtoo»^. 
CHilibA  dé  q«felé|MihUM  dot  aaej^n  addîlionmls  auaoeptîUêa  d*èlfo>«ffliqiié5 
&  ce  procédé. 

T*  t^noliAHtdélWdMeaiBl  tefar  hauteur  eeot  euboidoduéa  è  le  diiiwitbia  de 
if  UMé,  du  ébissift  M  db  la  devnltolOi 
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le  nombre  des  plates-bwd^  v^itiçale^  tleslioées  à  les  coDSoIi^epj»  (u^m^\anm^ 
«1601  «i^ec  les  traverses  ou  plates-formes  horizon  taies» 

â*  Le  omabre  4le^,trf^y^  d^xe  système  de  feroieture  ser^  4tt<f|9V9<Nrt  a^Mi 
la  largeur 4e'lii  fleFsuitiure  ûfL,  rÀcailemefU  ç^^s  ^i^anis  ies  chàs^s.:  ;. 

Aiaaîf  éiMl  4raDià  qtie  la  poct^^s^.KoUiV^^M  inMi^  de  i^li^  M^iVflrHltii^iîk 
y  aufa^  ««cbea^in  i  une  ^a  dea».  travées  (le  C^rme^ure  «de  chaque.  eo4é  i^t^Unfc 
poof  i*.p*rte;  eliflNlue  tsavée  pouvaul»  au  suipiust.foiMilionQer  sépai'émeAl  dea 
attireai  (COlnaie  ailart  s'puvrïr  pailiajkrneni,  c>st-à>-dire  à  la  hauteur.qM*(Hib 
vottdfa^  lainivé|bdA74uiIl6s  destinée  $k  L^  poite  pcuivioa, se  replier  danfi^jkjSO^M 
bassementf4«  em  p«rt9i.»MHiessflu#  4eja  cym^ise. 

4^  Dans  le  cas  où  il  n'y  aurait  pas  possibilité  de  loger  les  feuilles  à  la  partie 
supérieure  de  la  devanture,  on  pourrait  les  faire  descendre  derrière  le  soubas- 
sement de  cette  devanture,  et  même  plus  bas  encore,  comme  aussi,  selon  la 
disposition  de  la  construction,  la  f^îre^a^er  horizontalement,  tout  en  conser- 
vant le  même  principe  de  construction  sur  un  développement  différent  et  une 
position  inverse  des  feuilles,  puisque,  dans  ce  dernier  cas,  elles  seraient  en  hau- 
teur au  lieu  dêtre  «il  4aiF^«W. 

5^  Nos  feuilles  ou  volets  en  tôle  pourraient  être  en  fonte  ou  même  en  bois 
doublé  de  tôle,  puisque,  bréA  ^'il  soitquedtioft  ici  rie  la  solidité  d'une  ferme- 
ture, il  s'agit  principalement  du  mode  de  construction  de  cette  fenDeture,  en 
tant  que  composée  de  volets  qui,  quoique  détachés  les  ans  des  autres,  puis^'ils 
se  réunissent  en  une  espèce  de  faisceau  quand  la  devanture  est  ouverte,  se  réu- 
iiîfltml  les  una  à  la  auUe  des  autrea  par  un  mécanianie  qui  leur  dontie  sÎHHlIta- 
némentle  mouvement  nécessaire  pour  ouvrir  ou  fermer  une  devanture,  et  sans 
qu'il  soit  besoin  de  barres,  clavettes,  boulons,  etc.,  les  plates-bandes  dont  nos 
feoilles  en  tôle  sont  armées  faisant  rolTice  de  barres,  et  le  mode  d'ajustement 
de  oea  {aoUfea  aoit  dans  les  montants  où  elles  glissent,  soÂt  dans  les  traverses  où 
eMéaaa  logaat^^  i^mpïafUBt  ce» elaveues^.  boulons,  etc. 

%•  Laa  chaioea.  à  la  Vaucanson  qui  font  mouvoir  Les  roues  et  poulies,  celles 
qiii  aoppoiient  )ei»'|buÂUeg  pour  les  élever  ou  les  fai|;e  dâsrcendre  gradtteUementy  • 
peuvent  être  remplacées  par  tout  autre  mode  àe  suspension,  d'engrenage  et  de 
Iraclia»,  eoiama  aussi  l'emploi  des  crémaiiièros  et  dqs  vis  sans  fin  pourrait, 
dans  certai»eaa,  i*ettylacer  les  moyens  mécaniques  décrits  ici. 

7*  jLea  Ifavéea  d'une  fermeture,  en  quelque  nombre  que  ce  soie,  peuvent  se 
manœuvrer  séparémeat^  tout  en  étairt  solidaires  l'une  de  l'autre  par  r^po>l  à 
leur  ajustement,  en  ce  sens  qu'elles  peuvent  s'emboîter  l'une  dans  l'autre  par 
des  retours  d'équerre,  comme  aussi  la  différence  des  saillies  de  ces  travées  soit 
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entre  elles ,  soit  partiellement  est  rachetée  par  des  retours  d'éqtierre  pratiqués 
aux  feuilles  destinées  aux  parties  saillantes  ou  renToncées. 

8®  Bien  que  les  feuilles  se  maintiennent  mutuellement  Tune  par  Tautre  dans 
leur  assemblage  et  dans  leur  jeu ,  de  manière  à  ce  qu*on  ne  puisse  en  soulever 
ou  en  disjoindre  une  d'une  autre,  nous  nous  réservons  d*y  appliquer  un  sys- 
tème de  loqueteaux  ou  arrêts  à  ressort»  verrous,  eliquets  ou  crochets  qui  vien- 
draient les  assujettir  soit  latéralement  aux  montants  de  la  devanture,  dansTépais- 
scur  desquels  elles  glissent,  soit  à  la  partie  inférieure,  c'est-à-dire  dans  le  soubaa- 
sement,  où  vient  se  loger  la  dernière  feuille;  peu  importe,  d'ailleurs,  le  mode  de 
fermeture  adopté ,  il  suffit  que  nous  le  mentionnions  ici  pouMue  son  exécu- 
tion soit  comprise  par  Tidée  de  son  application  rapprochée  diraessin. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  31  août  4840, 

Au  sieur  Barraud  (Jean-Baptiste),  à  Limoges, 

Pour  des  perfectionnements  dans  le  travail  des  crins  et  des  soies  de  porc*. 


Le  premier  travail  se  fait  dans  une  chaudière  dont  la  grandeur  est  propor- 
tionnée a  la  quantité  de  marchandise  qu'on  veut  y  traiter  :  elle  est  à  double 
fond,  en  forme  de  crible  rapproché,  et  dans  le  vide  qui  est  entre  les  deux 
fiinds  on  peut  faire  arriver  Ja  vapeur,  de  l'eau  chaude  ou  froide,  et  même  la 
teinture  nécessaire. 

Il  faut  avoir  la  précaution  de  ne  pas  pousser  la  température  à  un  degré  trop 
élevé  pour  altérer  les  produits;  l'expérience  seule  est  un  guide  assuré. 

Les  soies  de  porc  et  les  grains,  en  sortant  de  la  chaudière,  sont  dans  un  état 
parfait  pour  être  frisés  ou  employés  aux  usages  ordinaires. 


• 
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7  octobre  1842. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Les  perfectionnements  servant  de  base  à  la  présente  demande  ont  pour  objet 
de  nettoyer  et  d'écharper  les  crins  et  les  soies  de  porc  encore  plus  complète- 
ment et  plus  rapidement  que  Ton  ne  pouvait  décrire. 

Les  crins  et  soies  de  porc  peuvent,  au  sortir  de  Tappareil  perfectionné,  être 
immédiatement  soumis  à  l'opération  du  frisage. 

Pour  que  ces  perfectionnements  puissent  être  aisément  compris,  nous  avons 
fait  représenter  Tensemble  de  Tappareil  dans  les  dessins. 

Description  des  dessins. 

Fig.  3®,  oQupe  verticale  prise  longitudinalement;  le  capuchon  est  représenté 
élevé  au-dessus  du  gros  cylindre. 

Fig.  4^,  détail  du  peigne  servant  à  rabattre  le  crin  et  les  soies  emportés  par 
le  cylindre  de  décharge. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  parties  dans  toutes  les  figures. 

A,  -bâti  en  charpente  supportant  les  diverses  parties  de  la  machine. 

B,  table  d^alimentation  formant  caisse  :  le  fond,  qui  est  recouvert  par  la 
toile  sans  fin  dont  nous  parlerons  ci-après,  est  percé,  à  chaque  extrémité,  d'une 
fente  ou  ouverture  pour  livrer  passage  à  la  toile. 

C,  toile  sans  fin  ou  manchon  cheminant  sur  la  table  B  et  amenant  les  crins 
qui  y  sont  disposés. 

D,  rouleau  de  renvoi  pour  la  toile  C,  moulé  dans  des  bras  à  coulisses  qui 
permettent  de  tendre  la  toile  quand  cela  est  nécessaire. 

D',  rouleau  d'appel  pour  la  toile. 

E,  seconde  toile  sans  fin  formant  angle  avec  celle  C. 

F,  rouleau  de  renvoi  pour  la  toile  E,  monté  de  la  même  manière  que  le  rou» 
leau  D. 

F',  rouleau  d'appel  de  la  toile. 

G,  roue  dentée  montée  sur  Taxe  du  rouleau  F',  et  transmettant  à  celui-ci  le 
mouvement  reçu  d'une  poulie  H  et  qu'elle  emprunte  elle-même,  au  moyen 
d'une  courroie  H',  à  une  poulie  montée  sur  l'axe  de  la  roue  I,  cette  roue  I  étant 
menée  par  un  pignon  sur  l'extrémité  de  Taxe  du  gros  cylindre. 

Un  pignon  monté  sur  l'extrémité  opposée  du  rouleau  F  engrène  un  pignon 


du  même  diamètie  monté  sur  rexlrémitc  du  rouleau  D\  el  le  mène  avec  uoe 
vitesi^e  égale  à  celle  qu'il  reçoit  lui-niéaie. 

K,  planclielte  (endeuse  montée  à  pivot  et  servant,  par  Taction  de  son  poids 
sur  la  toile  E»  à  tendre  celle-ci  convenablement. 

L  L',  enveloppe  appelée  grille*  recouvrant,  par  bas,  le  gros  cylindre. 

Cette  grille  est  à  claire-voie  sur  la  partie  L  et  pleine  sur  la  partie  h'  '  elle  se 
désiouté,  au  besoin,  en  deux  parties,  pour  permettre  de  retirer  les  potjssières 
et  autres  dépôts  produits  par  Taction  du  cylindre  cardeur  ou  gros  cyfindre. 
.  ^,  labrufr  de  livj*aisou  pour  recevoir  le  crin  etJes  soies  travaillés. 

Ce  tablier  est  en  bois  el  inriiné,  afin  que  le  crin  s'écoule  par  son, propre 

N,  cylindre  cardeur  ou  gros  cylindre  armé  de  treize  séries  de  dents  pointues 
régnant  sur  la  largeur  du  cylindre. 

Entre  chaque  série  de  dents  et  la  série  qui  précède  et  qui  suit  il  existe  une 
zone  parfaitement  nue,  de  manière  qere  h  crin  ne  soit  pas  soumis  à  une  attaque 
continue  de  la  part  des  dents,  mais  qu'il  soit  attaqué,  laissé  et  repris,  ce  qui 
empêche  le  crin  de  pénétrer  dans  Ves  coussinets  et  permet,  tcnH^is,  à  .IJlHiile 
d'y  passer. 

M\  dloche  ou  capuchon  recouvrant  le  cylindre  N  :  ta  renlève,  au  beami,  à 
l'aide  d'une  corde  passant  par-dessus  une  poulie  fixée  au  plaibod*,  cette  4$arét 
portant,  à  son  extrémité  opposée,  un  contre-^poids  d'une  petlaoleor  soffiMUlite. 

0,  courroie  animée  par  le  moteur  employé  et  embrassant  Tune  cbt  dieux 
poulies  fixe  et  folle  montées  sur  l'axe  du  cylindre  N. 

P,  poulie  folle  montée  sur  l'axe  du  cylindre  F  :  la  poulie  fixe,  qui  Ml  dsP^ 
rière  celle-ci,  est  liée  à  la  poulie  Q. 

R,  courroie  nrenée  par  la  poulie  Q  et  faisant  tourner  la  roue  S. 

T,  tige  en  fer  montée  excentriquement  sur  la  roue  de  fonte  S  par  SD.jbsQt 
et*  articulée,  par  Fautre,  à  l'amiature  du  pignon  L\ 

U,  pignon  animé  d'un  mouvement  de  va-et-vieot  qui  lui  est  impiimi*  pw*èi 
tige  T. 

Ce  peigne,  quand  il  est  abaissé,  vient  à  une  distance  ë'eowon  O'^^M&iies 
ïtènls  dû  eylindte  de  (îécHarge  que  nous  allons  décrire. 

Le  peigne  U  est  monté  à  pivot  sur  le  hâli  du  métier,  de  manièi*e  à  obéSf  avae 
facilité  aux  mouvements  de  va-et-vient  imprimés  par  ta  tige  Trfyg*  4^ 

V,  corde  nittnchant  te  peigne  U  à  une  perche  fixée  au  plafond  de  l'atelier  et 
ftrnrraiit  ressort. 

Cbfte  perche  relève  viveinent  le  peigne  anssitôT  qu'il  cesse  (Tètffe  ababiii  par 
l'action  de  la  tige  T. 
¥,  grenontffèrcs  en  fonte  fixées  sur  le;  bâti  A, 


Daus  ces  grenouillères  entrent  et  tournent  les  pivots  n  sorvanl  à  suspendre 
le  peigne  U. 

b,  petit  cylindre  ou  cylindre  de  décharge  à  dents  courbées  :  il  s'empare  du 
crin  qai  a  été  cardé  par  le  gros  cyLimlre  N« 

Le  cylindre  b  est  mis  en  mouvement  par  une  courroie  c  entraînée  par  une 
poulie  fixée  sur  Taxe  de  la  roue  1. 

C'est  du  cylindre  b  que  le  peigne  k  mouvement  de  va-et-vient  U  détache  le 
orin,  comme  il  a  été  déjà  explir^ué. 

La  direction  du  mouvement  des  cylindres  M,  b  est  indiquée  par  des  flèches. 

Fonction  du  mécanisme. 

On  place  les  crins  et  soies  bruts  ou  âéjk  teints,  sans  aucune  autre  prépara- 
tion, sur  la  table  d'alimentation  B;  on  recouvre  de  son  chapeau  N'  le  cylin- 
dre N;  on  fait  passer  la  courroie  motrice  0  sur  la  poulie  de  commande,  la- 
qyelfo  mci aa mouvABieat  le  gros  cylindre  N. 

La  courroie  H\  entraînée  par  la  poulie  de  la  roue  I,  met  en  mouvement  lu . 
roue-iï  j^r  rintarmédkire  de  la  poulie  U  et  du  j)îgnon  monté  sur  Taxe^e 
celle-^.et  vu/pûoctué  %•  i"*^. 

Le  rouleau  d'appel  F  est  ainsi  mis  en  rotation,' et  il  mène,  au  mbyen  du  pi- 
gnon monté  sur  son  aiLe,  le  rouleau  d'appel  D'^  lequel  attire  la  toile  sans  fin  C 
et  inti*oduit  le  crin  et  les  soies  dans  la  machine. 

JbtMvërdes  fOuleaKix  D»  K\  ces i»atières  sont  sai6ie&»  cardées,  éch^if^ 
et McMbyé» ptr  le»  deitDHle  loup  du  cylindre  cardeur  Nr  qui  k»  ^ttre  e(.Jcill« 
entraine  dans  sa  révolirtîMI.  ,, 

isBr>asrtmdm'6»  aciîvév  aii  laoyen  de  U  ooiuroie  ^,  («r  loji  ipouvfiOiçnt  eqi* 
pniQléà  «M.  pOiiUe  montée  sur  Tue  de  la  roue  1,  touirne.  av^  une  yltf^«| 
ni#iMlrs^ifM:  celle  du  gros  cykndre  N»  et  rabat  les  soies  die  cria  en  les  détar 
cbalit  ducyliadre  N« 

Enfin  le  pignwi  U  dé^uîUe  le  cyUndno  h  du  crin  cl  des  soic^  dooit  U,s*M( , 
ei9|Mirék».«l  Jesfait  tembçr  tM  le  tablier  de  décharge  M;  ropéj^atioo  i^  alors 
terminée. 

l^s  crins  et  les  soies  se  trouvent  ainsi  parfaitement  éebarpés,  peignes  et  net- 
toyés, et  forment  une  nappe  que  Toa  f^ut  soumettre  immédiatement  à  Topé* 
ration  du  frisage. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  14  août  1840, 


Aux  sieurs  Japv  frères  et  Dumery,  à  Paris, 


Pour  un  moteur  rotatif  par  l'eau  ou  la  vapeur. 


L'eau,  quel  que  soit  son  volume,  n*a  de  puissance  motrice  qu'autant  qu'elle 
passe  d'un  niveau  à  un  autre. 

Ce  passage  d'un  point  élevé  à  un  qui  l'est  moins  s'utilise  de  trois  manières 
différentes  :  par  la  pesanteur,  par  la  pression  et  par  les  chocs  ou  force  vive. 

La  pesanteur.  * 

^*» 

L'eau  agit ,  par  son  poids ,  dans  les  roues  à  augets ,  dans  lesquelles  chaque 
auget,  ayant  une  capacité  donnée  pour  10,  20  ou  100  kilog.,  participe  isolé-- 
jnent  au  mouvement  de  la  roue  pour  10,  20  ou  100  kilog. 
\  La  pression  due  à  la  hauteur  de  la  chute,  ou  les  chocs  dus  également  à  cette 
hauteur,  n'y  sont  pour  rien;  l'eau  agit  entièrement  comme  le  ferait  un  poids. 
1^  la  source  est  abondante,  chaque  poids  (si  nous  considérons  chaque  aUget 
rempli  comme  un  poids)  sera  plus  considérable;  si  la  chute  est  élevée»  il  y 
aura  un  plus  grand  nombre  de  ces  poids  agissant  simultanément. 

Les  dimensions  ne  changeront  pas  la  nature  de  l'opération,  ce  seront  tovb- 
jours  des -poids  liquides  qui  agiront. 

La  pression. 

• 

L'eau  agit  par  pression  alors  que  la  colonne  d'eau  repose  entièrement  sur  la 
pièce  à  mettre  en  mouvement,  et  que,  n'ayant  pas  égard  à  la  section  des  tuyaux 
qui  amènent  l'eau,  on  ne  multiplie  la  hauteur  que  par  la  surface  du  piston  et 
sa  course,  comme  pour  les  machines  à  vapeur. 


(  429  ) 

Ainsi»  dans  les  machines  à  colonne  d'eau  et  dans  les  machines  rectilignes  et  i 
mouvements  alternatirs  décrites  par  M.  Poncelet,  Teau  agit  par  pression. 

Pour  asseoir  mieux  les  idées  sur  ce  que  nous  entendons  par  le  mot  pression» 
comme,  pour  beaucoup  de  personnes,  pression  et  pesanteur  sont  synonymes» 
parce  qu'elles  sont  dues  à  une  seule  et  même  cause,  le  poids  de  Teau,  nous  les 
diviserons  d'une  autre  manière,  savoir  que,  dans  les  roues  à  augets,  si  un  ob- 
stacle quelconque  vient  arrêter  la  roue  alors  que  les  augets  sont  pleins,  Teau 
ne  cessera  pas  de  couler,  elle  passera  par-dessus  la  roue;  si,  dans  les  turbines 
actuelles,  une  puissance  quelconque  vient  ralentir  ou  arrêter  la  turbine,  Feau 
s'écoulera  sans  action  motrice. 

Dans  une  machine  à  vapeur,  au  contraire,  si  une  cause  quelconque  vient 
arrêter  la  machine,  la  vapeur  ne  s'échappe  pas,  attendu  que  le  piston  lui  fait 
obstacle.  Il  en  est  de  même  des  machines  à  colonne  d'eau  ;  voilà  pourquoi  nous 
les  séparons  des  roues  hydrauliques  en  général,  et,  pour  les  distinguer,  nous  les 
nommons  machines  où  Teau  agit  par  pression. 

Nous  y  sommes  d'autant  plus  autorisés  que,  si,  voulant  connaître  le  poids 
qui  agit  sur  chaque  auget,  nous  vidions  cet  auget  pour  en  peser  l'eau,  nous  au- 
rions, dans  le  poids,  l'expression  exacte  de  l'action  exercée  sur  chaque  auget; 
oiais  si,  voulant  connaître  également  sans  calculs  quel  est  l'effort  supporté  par 
le  piston  d'une  pompe  à  élever  l'eau ,  nous  pesions  également  Feau  contenue 
par  les  tuyaux  de  cette  pompe,  aurions-nous,  dans  le  poids  de  l'eau,  la  mesure 
de  la  pression  exercée  sur  le  piston? 

Non,  évidemment;  car,  si  les  tuyaux  avaient  une  section  représentée  par  4, 
et  que  la  section  du  piston  équivalût  à  10,  nous  pourrions  trouver  dans  la 
balance  40  kilog.  d'eau,  tandis  que  le  piston  éprouverait  une  pression  équiva- 
lente à  100  kilog.;  on  voit  donc  que  le  poids  spécifique  de  l'eau  contenue  ne 
donne  pas  toujours  la  valeur  de  }a  pression  exercée ,  et  que  cette  pression  est 
dépendante  des  dispositions  de  l'appareil;  mais,  pour  que  Ton  agisse  par  pres- 
sion, il  faut  qu'elle  soit  contenue,  comme  dans  les  pompes  ou  dans  la  presse 
hydraulique. 

Les  chocs  ou  force  vive. 

Enfin  l'eau  procède  par  des  chocs  alors  que,  disposant  un  coursier  long  et 
rapide,  ou  retenant  l'eau  par  une  vanne  ou  de  toute  autre  manière,  on  donne  à 
l'eau  toute  la  vitesse  qu'elle  peut  acquérir,  afin  que,  dans  sa  course,  ren- 
contrant les  palettes  d'une  roue,  elle  produise  contre  celles*ci  un  choc 
assez  violent  pour  les  entraîner  avec  une  vitesse  proportionnelle  à  celle  de 
l'eau. 

87.  17 
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(  *30) 
Hais,  comme  ieâ  chocs  sont  de  Irès^nilâii^iti'ooiniflulliMIlbMr^dififfô^Nminit. 
M.  Poncelel  a  eu  Theureuse  idée  de  dMiier  aftrx  polette»  tffM^tdUtlWflft'UAN*, 
qu'elle  utilise  simultanément  une  portion  de  la  fbite  tivé  et  ilè  Ik^fMmMMf  de 
Teau. 

MM.  Foumeyrofi  et  Combes,  dans  leurs  turbivr^;»,  otttdistMMélmifsiMilMft'de 
manière  à  atténuer  le  plus  possible  les  chofs  cm  fnis<)nt  gti^isef'  l^^filtMf^Miilélls 
le  long  des  plans  inclinés,  lesquels,  dans  l'analyse,  ne  dbfineilt'qne  tîr^fCÉtlUMM^ 
des  différentes  directions,  et  ne  rendent,  en  effbt,  de  la  fbfcéP  tHéori^M  qM  Ife 
produit  de  ces  différentes  résollantes,  moins,  tootefoië,  \^  dMItraMlMMr iife 
veines,  les  frottements,  etc. 

MM.  Couvert,  Boudsou  et  Possot  ont  également  otiliaé  \k  (broé  ti^  iliais 
sous  forme  de  réaction;  MM.  Couvert  et  BoudsTni  en  fàisatit  dOflil*  reJM^tfl^Mh 
cylindre,  et  M.  Passot  en  Vy  faisant  entrer,  par  des  orifieedr' phfsqdfe^  taf^^MtM^ 
et  avec  des  déperditions  de  force  proportionnées  à  la'  nature  et  à  Ié  An  Mit  4e 
leurs  appareils. 

Mais  ce  qu'ont  de  commun  toutes  les  roues  qui  utilisent  la  fotiee  vivi$  fit  les 
signes  certains  par  lesquels  on  peut  les  distinguer  dés  autres  sont 
1®  Une  vitesse  à  la  circonférence  dépendante  de  la  vitesse  de  r^aU-; 
if*  Un  écoulement  de  liquide  toujours  constant,  qiie  Tappareil  (bnétiéfiiië  Mi 
qu'il  soit  momentanément  arrêté  par  une  résistance  plm  glnsinde  qué  IrflliM- 
sance. 

En  passant  en  revue  ces  différents  moteurs,  nous  n'avons  AuHefnent^il-pINIr 
but  de  faire  ici  un  cours  d'hydrodynamique  ni  de  A^ndHI'  VttfMH  d^mllrui, 
mais  uniquement,  comme  nous  ravonrs  dit  aueomvMneeMenv,  d^étafalif  Ift' Vflr* 
leur  que  nous  donnons  au  mot  pression,  dont  oiia,  dans  l^alItHm  p- rffe  cÉsr/llié 
à  tort,  et  de  bien  spécifier  que  nous  n'en  concevons  ratee|Miof)  poitsibM^^ 
pour  le  cas  où,  en  arrêtant  le  moteur,  aucune  fxi^ût  èiî  mtrteftr  M  j^ttHWfa 
g^éçhapper,  et  où  Ib  vitesse  du  ntoteur  pectt  étfe  entièretWéPM  îMlè^MdiMif  ^t 
dinérente  de  la  vitesse  de  Teau. 

Un  tel  moteur  aura  beaucoup  d'analogie,  dans  ses  eflets,  avec  laf  {M!9É^I^- 
drauliqne,  surtout  dans  les  calculs  qui  présideront  à  sa  construction,  aux  vi- 
tesses de  Teau  et  du  mobile,  etc. 

La  partie  sur  laquelle  s'appliquera  la  pression  de  la  colonne  d'eau  représen- 
tera le  gros  piston  de  ta  presse  hydraulique;  la  hatil^t/r di^  tii  clMrté  H-  le  vo- 
lunie  d'eau  tiendront  lieu  du  piston  foulant. 

Mais,  pour  un  appareil  de  ce  genre,  il  faut  des  gan^itirrils;  car,  MM  f^M- 
t«res,  pas  de  presse  hydraulique,  et  c'est,  jusqu'ici,  ce  (fOè fWft  v^it^^étlB'ip^ 
pliquer  ou  pas  trouvé  le  moyefï  d'appliqoer.  ^ 

C'est  pourquoi  nous  insistons  autant  sur  la  valeur  du  mol  pression  et  sM^'iéu 
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aij^pU^Ciilî;^ :^^  «i^kHi  \^  (H^iiH^fH^  t^u  li)  l>^^'»e  principale  île  notre  demaode  fii 
brevet. 

Néaamotns,  quoique  le  mécanî&iM^  daos  cette  cirGoosiaMe,aoit -lia ^gfpt 
secondaîre,  nous  le  décrivons  dans-tou^^ses  déiaiU.  a&ii'd'iin(4#Of)9ÇMrveriU  pfP- 
priété, 

4^  P4iW04i¥^>j|MHMr  l«ii»eaa4>9'k4o^*e«^Hiotricii»fi(»aitir8jpiffésentéa4H^  uagra^d 
vi)ihiiii^4^eM*fAj|ii8^  p€ti<eiélav«^ion,  U  suffirait»  ponr-se  r^pipr;apri^r,  de  «é« 
gliger  la  perte  résultant  de  non-garniture,  et  qui»  dans  ce^^i^rait.iii^nini^nt 
minime  et  peu  regrettable; 

2^  Parce  qu'il  nous  parait  plus  simple  et  plus  rationnel  que  tout  ce  qui  a  été 
fait  en  ce  genre  à  titre  de  moteur  UydcauUqine»  ,4.e  pompe  rotative  pour  élever 
Teau,  et  de  machine  à  vapeur  à  rotation  immédiate; 

3^  Enfin  p^ce  qge  tous  les  liquides  et  les  fluides  qtii  agissent  par  pression, 
pouyant  y  !étre  çidiplojjf.és  avec  avaritage  en  modifiant  les  gafnitU^és,  nous 'en- 
teiùfons  nous  en  réserver  la  propriété  exclusive  pour  son  apjilicatidti  aux  itaa- 
cbine3  à  vapeur  ou  à  tous  autres  liquide^  ou  fluides  dont  l'industrie  pourra 
faire  usage^ 

PL  9^et  fO%  fig.  44%  élévation  4'une  turbine  de  200  litres. 
Fig.  45^«  même  turbine  à  vue  d'oiseau. 
Fig.  46',  coupe  de  Télévatiç^. 

Fi^.  47^9  turbine  à  vue  d'oiseau ,  les  deux  plaques  P,  P'  supposées  enlevées, 
afin  de  laisser  vqir  le  mécanisme  intérieur. 

Les  oièmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  les  différentes  figures. 

A,  tubulure  par  laquelle  Teau  est  admise. 

A  4^'  A',  x^Undre  brut  à  l'intérieur,  servant  d'antichambre  et  de  passage  à 
Feau, 

B,  isyliodre  alé3é  à  .Fintérieur. 

C,  cavités  courbes  dans  lesquelles  se  réfugient  les  aubes  D,  D'. 

D,  D',  aubes  mobiles  garpies  de  cuir  à  leur  périmètre,  ayant  une  articulation 
en  d  et  un  mouvement  de  rotation  autour  du  point  Ë  :  elles  portent  un  talon 
ou  arrêt  en  d'\  qui  limite  leur  sortie. 

Ë,  axes  de  rotation  des  aubes  dont  les  prolongements,  fig.  1^""  et  S*',  portent, 
chacun,  un  bras  Ë  E\  muni  d'un  galet  E',  qui  roule  dans  un  excentrique  que 
Ton  place-sur  Farbre  principal,  à  l'eflet  de  faire  ouvrir  et  fe|r(qfr||^.^fiI]iÇSA|UL 
nruunmië  tonfaia, 

F,  cylindre  brut  à  Tintérieur  portant  une  vanne  G. 
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G,  vanne  à  Taide  de  laquelle  on  limite  non-seulement  la  dépense,  mais  la 
puissance  de  Teau. 

G,  engrenage  pour  lever  et  baisser  la  vanne. 
'  H,  arbre  ou  mobile  pivotant  sur  lui-même. 

ir,  crapaudiue  de  Tarbre  H. 

I,  piston  fixé  à  Tarbre  H  divisé  intérieurement  en  deux  compartiments,  a  a' 
a"  a"  pour  Pentrée  de  l'eau  et  h  V  b"  6'"  pour  la  sortie,  et  portant  extérieu- 
rement deux  garnitures  de  cuir. 

J,  boile  à  étoupe. 

Jeu  de  la  machine. 

L'eau  entre  par  A,  fig.  3^,  passe  par  les  ouvertures  ft,  puis  par  le  comparti- 
mont  1,  pour  se  rendre  dans  le  cylindre  B,  entre  le  pignon  I  et  Taube  D\ 
fig.  4*. 

Quand  Tespace  compris  entre  G  et  D'  est  plein  d'eau,  toute  la  colonne  d*eau 
formant  In  chute  exerce  sa  pression  sur  l'aube  D  et  le  piston  I,  et  alors,  si  la 
résistance  qui  s'oppose  à  ce  mouvement  du  piston  I  et,  par  conséquent,  de  l'ar- 
bre H  est  moins  grande  que  la  puissance  de  la  chute,  il  prendra  un  mouve- 
ment de  rotation  de  m  en  tn. 

Dès  que  le  point  c  sera  arrivé  en  /,  l'aube  D,  fermée  en  ce  moment,  s'ouvrira 
par  l'effet  de  Texcentrique  que  l'on  aura  placé  sur  l'arbre. 

Dçs  que  celle-ci  sera  entièrement  déployée,  elle  offrira  à  l'eau  un  nouveau 
point  d*appui  contre  lequel  sa  pression  ne  s'exercera  que  lorsque  Touverlurc  n» 
pour  la  sortie  de  l'eau,  sera  parvenue  en  D,  parce  qu'alors  seulement  la  pres- 
sion sur  D'  cessera,  puisque  l'eau  comprise  entre  les  deux  aubes  aura  trouvé 
ui!c  issue. 

L'aube  D,  ne  portant  plus  rien,  pourra  rentrer  librement  par  l'effet  de  Tex- 
contrique,  pour  ressortir  aussitôt  que  l'arbre  aura  parcouru  un  angle  suffisant. 

Les  garnitures  c,  c  du  piston  I,  fig.  4®,  sont  espacées  de  telle  sorte  qu'une 
des  deux  soit  toujours  en  prise  pendant  (jue  l'autre  passe  devant  les  cavités  pra- 
tiquées dans  le  cylindre  B  pour  recevoir  les  bras  d,  E. 

Résumé. 

Notre  demande  pèse 

1®  Sur  le  principe  de  la  pression  de  l'eau  appliqué  à  un  moteur  à  rotation 

immédiate; 
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2*  Sur  le  mécanisme  de  ce  moteur  pour  les  cas  de  grands  volumes  d'eau  avec 
peu  de  chute; 

3*  Sur  son  application  aux  machines  à  vapeur  ou  à  fluide  quelconque. 

19  mars  1841. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Dans  notre  demande  de  brevet,  nous  avons  fait  la  réserve  de  Tapplication  de 
notre  mécanisme  à  la  vapeur  et  aux  fluides  dont  la  nature  ou  la  température 
ne  permettent  pas  remploi  des  garnitures  en  cuir. 

Dans  cette  première  demande  concernant  Teau,  Tair  comprimé,  etc.,  étant 
les  premiers  qui  ayons  appliqué  des  garnitures  à  un  moteur  hydraulique  ro- 
tatif, nous  avons  pu  nous  borner  à  une  description  concise  de  notre  mécanisme, 
et  insister  plus  parliculiërement  sur  le  principe  de  la  pression  de  l'eau  appli- 
qué rotativement. 

Mais,  pour  la  vapeur,  tant  de  tentatives  ont  été  faites,  que  nous  devons  non 
plus  parler  du  principe,  quoique,  jusqu'à  présent,  il  n'ait  point  encore  été  ap- 
pliqué fructueusement ,  mais  bien  du  mécanisme  pour  lequel  nous  nous  trou- 
vons dans  Tobligation  non-seulement  de  décrire  notre  appareil ,  mais  encore 
d'entrer  dans  le  détail  des  pièces  qui  le  composent,  attendu  que,  lorsqu'il  s'agit 
d'atteindre  un  même  but,  avec  un  même  agent  par  une  même  route,  quant  au 
principe ,  il  doit  inévitablement  y  avoir  dans  les  moyens  une  certaine  appa- 
rence d'analogie  qu'on  ne  peut  faire  disparaître  que  par  l'analyse. 

Ainsi,  par  exemple,  dans  les  machines  rectilignes,  quel  qu'en  soit  le  sys- 
tème^ il  n'y  a  de  mobiles  en  contact  avec  la  vapeur  que  le  piston  et  sa  tige,  la 
vapeur  alterne  selon  leur  exigence  ;  c'est  là  le  côté  par  lequel  elles  se  ressem- 
blent toutes. 

Dans  les  machines  rotatives,  ^ans  lesquelles  le  principal  objet  est  la  conti- 
nuité d'action,  il  faut  que  là  oii  les  pièces  font  oflice  de  fond  de  cylindre  elles 
soient  mobiles  aussi,  afin  de  livrer  passage  au  piston;  c'est  là  ce  qu'ont  de 
commun  entre  elles  toutes  les  machiires  rotatives  mues  par  la  pression,  et  c'est 
an  cela  aussi  que  consiste  tout  leur  mécanisme. 

Aussi,  pour  nous  rendre  plus  intelligibles,  nous  allons,  avant  de  parler  de 
notre  machine,  faire  ici  un  rapide  exposé  des  différents  moyens  mis  en  usage 
îusqu'à  ce  jour;  par  là  nous  parviendrons  à  bien  préciser  les  divers  points  sur 
lesquels  se  fonde  notre  invention  et  à  mieux  faire  ressortir  les  avantages  qui 
doivent  en  résulter. 
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CHAPITRE  I. 

PL  9^  et  10*.  L'itppareil  fig.  3*  a  été  un  îles  premiers  employés. 

La  partie  A  B  du  cyruidre,  contre  laquelle  s* exerce  la  pression  du  fluide,  sot 
de  fond  de  cylindre,  et  ce  sont  les  palettes  D  E,  D'  E'  qui  sont  les  parties  mobiles 
et  qui,  indépendamment  de  leur  mouvement  de  rotation  autour  du  centre  C» 
ont  lin  mouvement  recliligne  qui  s'opère  dans  les  fentes  d  e,  d'  e\  pratiquées^ 
à  cet  efiel»  dans  le  noyau  G. 

Ce  mouvement  dos  peiles  est  dû  à  rexceatricilé  du  eeiitreC  (Mr  ra|i|i»il:Mi 
centre  0  du  cylindre. 

La  disposition  fig.  6*  est  celte  c|ni  a  le  plus  de  rapport  avec  la  prèoidMte 
par  la  place  et  le  mouven)ent  des  diaphragmes.  Ici  le  centre  de  rotetionCieil 
concentrique  au  cylindre  JD  F;  le  pistoir  ou  obiurateurP  est  fixe, ice mit Ikt 
pelles  qui  marchent;  un  mécanisme  latéral  extérieur  est  cluirgé  de'^M  Um 
sortir  et  rentrer  en  temps  voulu. 

Comme  on  le  voit  fig.  3*  et  6%  les  diajpbr^mes  ont  leur  nefii^e  (kuiiia 
partie  du  centre,  et  c'est  pendant  la  rotation  de  ce  noyau  ou  .centce-fueJit 
palettes  se  meuvent. 

JSIIes  ont  donc  en  même  temps  un  mouvement  circulaire  et  iiB  jnoummMt 
rectiligpe. 

Dans  la  fig.  T\  on  a  séparé  ces  deux  mouvements;  le  piston  .P  n'a  qu'iia 
mouvement  de  rotation  autour  de  Taxe  F,  et  les  diaphragmes  ont  leur  Mfiift 
dans  renveloppe^xlérieure  ou  cylindre. 

Dans  ceîte  ligure  les  diaphragmes,  au  lieu  de  se  mouvoir  en  ligne  dbmte, 
décrivent  un  arc  de  cercle  autour  de  larticulation  A. 

.Fig.  8^,  variante  ilu  système  précédent  :  les  diaphragmes,  au  lieu  jle:diean 
un  arc  de  cercle,  ont  un  mouvement  rectiligne  qui  s'opère  entre  deu4( «nûnwQS 
pratiquées,  à  cet  effet,  à  lUotérieur  du  cylindre. 

Ces  diverses  combinaisons  ont  subi  maintes  transformations;  maiSt  vioenuMei 
nous  n'avons  pas  mission  de  faire  une  analyse  détaillée  des  maobinea  que 
citons,  que  nous  ue  les  rappelons  que  pour  servir  d'iniroduction  a  la  ïOàtn 
pour  en  aider  rinlelligenee,  nous  croyons  devoir  éviter  la  description  des  ^i^^ 
verses  modific^aions  (]ue  chaque  système  a  subies,  et  pouvoir  nous  boener  à 
sjgnaler  les  inconvénients  princi[Kiux  de  chacun  de  ces  systèmes. 

Aussi. uous. prévenons  que,  pour  éviter  les  détails. que  le  cadre  dans  leqMl 
nous  devons  nous  I renfermer  ne  comporterait  pas,  chaque  inaehîne  que  mfm 
venons  de  citer  représente  un  principe  dont  les  formes  ou  les  dimena^M^Mt 
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j^o^iwrîèf  fkrm  leb  fiMRHv^nfM  tentatives  qtif  Tchi  a  faites,  irmîs  dont  les  mtcm^ 
vénients principaux  se  reproduisent  dans  toutes. 

P^nwmie  n'f gfiofe  qlie  la  première  condition  à'  remplir  poar  conserver  la  va- 
pwf  est  la  juxtaposition  de  ttnites  Ifes  paitics  des  garnitures,  et  cetVe  condition 
€SF«tit9eittiël1^tnent  remplie  dans  lies  macliines  rectilignes,  dont  tocrtes  Ves  pièces 
tôMîëerMnt  oWMtettHnent  l^s  mêmes  positions  relatives. 

Ainsi,  dans  le  cylindre  S,  fig.  1'*,  les  efforts  exercés  sur  tonte^î  les  parties  It 
fli^fiifllint  ét}iiilibrc,  les  parties  T  ne  cessent  pas  d^être  en  parfait  contact  avec 
K^fr  p&roîs  do  cylîttdVe,  et  Tépaisseur  T  d\i  piston  offre  nne  surface  awez  cou- 
tMMi^blé  pou?  permettre  aux  corps  gras  de  se  conserver  entre  les  paiiiwfhft^ 
tsMt»  étdéléâ  mettre  i  Tabri  d*une  destruction  trop  i*apidé. 

Dans  Tappaneil  roUatif  ftg.  S*,  l'élément  de  cotirbtrre  B  8  du  cylindre- exïg^î^ 
urif  tfmiî)  pkhJte  At  teri^mée  par  nne  courbe  semblable  B'  6,  fig.  l*".  Arrrvée 
^m  E\  la  pafeite  demandera  îi  être  terminée  par  l'él'ément  de  courbure  E"  «7 
I^VPvMM  m  B,  cet  élément  serait  W  d  :  d'où  il  faut  coucftrre  qne  h  juxVapini^ 
lion  ne  peut  avoir  lieu  en  aucun  endroit  du  cyTindre,  qtmla  palette  doit  ftlfr^ 
MrAifiée  par  une  coorbe  L,  iig.  5^,  dont  le  rayon  sera  très-différent  de  celui 
4v «jfliiHlrè ,  et  q^i,  pafr  eonséquent,  netoutîhera  fe  eyPindri  (fn>ft  an*  stenril 
fovÉT  I,  M  d^ttnera  Km  k  des  frottements  ée  nafture  à  exclure  fhuile  et  à  «ccaa^ 
iÎÉittm  aWfc  Crè^prompW  destruction. 

1^1  «M(  antre  ineMivément  qufe  noofs  nous  bomeronfs  à  signaler,  ptrisNfu^ 
suffirait  du  précédent  pour  rendre  cette  disposition  inapplicable,  est  la  néc09- 
sité  #§  ftriWè  pisser  les  palettes  pesant  faction  de  la  vapeur. 

"AiVMfïla  tir(|eut  émfa«t  par  A'  vient  agir  sar  la  palette  E  et  ta  |^ousse  jmK 
4fÊ*iÊlÊ  E'i  pntfeSet  de  rc^<;entndté  de  €  par  rappport  mi  cyrtndrer  A  B  fi  I>,  %l 
firtMM,  4«DS9on  iTAyA  de  E  en  E',  a  glissé  dams  la  fente  d'  e\  et  ceTa  pendâfM 
qu'elle  était  en  porte  à  faux  et  chargée  de  toute  la  pression  de  la  tapeur;  moo- 
«ilWiWito  d^^rà  rSftuffent  en  tnème  tetMps  M  Tabsorption  d'inie  partie  m^t^Me  de 
têfÈnm  lÊ&Met  et  h  ile^rrtKtierr  des  ffïèces  frottatrtes. 

Il  en  est  de  même  de  la  disposition  fig.  6®.  Aussi,  pour  ne  pas  ttous  ftppc^ 
tMf^  loM^gtftiiieM  Mr  t^tte  disposition  vicieuse  des  aui)es  rentrâmes, 
diMHMl  qfet  c'eéR  Ta  f#<i9  <#éfectm^tise,  à  cause  de  la  proporfrmy  qd*eliefmie 
ë4ma»  ifù  tSBibM^'Atf  eeWtre  et  des  froftem^nto  cmisidéfabfes  mxqnèls^  «Me 
tioMlefieti  -sms  itécessiité  :  m  otflre,  teê  pelles,  travâiHartt  en  pmit  âr  faift,  «e 
ynui^m  conserver  «fie  jontition  identique  de  la  garniture  b  t  avec  le  cyKirike 
et  doivent  tendre  à  prendre  de  |rttls  en  pins  robfiqnité  d  f,  fIg.  <?*r«tt  ûtftre 
«MMrt,  ces  pêrtjes,  ficnfêttèné  p^  un  mécanisme  k  cetrrse  fixe,  exigent,  en  fr  c, 
éêë  f&roHiires  fc  reà^Mi  «fe  refoulant  %\jr  elles-mêmes  k  ehatqoe  oiMsHIafltmHfcs 
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palettes,  et  qui,  par  cela  même,  doivent  être  très-promptemcnt  perméables  à  la 
vapeur. 

A  rarlicle  des  garnitures,  nous  aurons  occasion  de  développer  davantage  en-- 
core  les  obstacles  qui  résultent  du  systènie  des  pelles  rentrantes  dans  le  noyau 
du  centre;  nous  allons  actuellement  examiner  les  dispositions  qu'on  a  données 
aux  appareils  dans  lesquels  le  refuge  des  aubes  ou  diaphragmes  se  trouve  dans 
la  partie  extérieure. 

Du  nombre  de  ces  derniers  se  trouve  l'appareil  fig.  7^,  qui,  bien  qu'ayaDt 
son  diaphragme  ou  fond  venant  de  Textérieur,  n'en  a  pas  moins  un  des  défauts 
des  aubes  rentrantes  dans  le  noyau  du  centre;  tout  le  diaphragme  A  B,  travail- 
lant en  porte  à  faux,  ne  permet  pas  la  juxtaposition  identique  de  la  partie  B  C 
de  la  palette  avec  le  noyau  H  et  ne  peut  pas  conserver  la  vapeur. 

En  outre,  le  centre  d'articulation  A  de  la  palette,  étant  invariable,  nécessite, 
à  l'extrémité  B  de  la  palette,  des  garnitures  à  ressort  qui,  ainsi  que  nous  Tavons 
signalé  précédemment,  doivent  jouer,  à  chaque  révolution,  d'une  quantité  suf- 
fisante pour  occasionner  une  prompte  détérioration. 

De  plus,  la  nécessité  de  faire  parcourir  à  la  palette  un  angle  C  AD  de  90 de- 
grés, pendant  que  le  piston  ne  parcourt  qu'un  angle  E  F  G  de  40  à  45  degrés» 
oblige  à  animer  la  palette  A  B  d'une  vitesse  qui  n'est  pas  en  rapport  avec  la 
vitesse  du  piston,  et  doit  être  un  obstacle  à  ce  que  la  machine  acquière  toute 
la  vitesse  qu'elle  serait  susceplible  d'atteindre  sans  s'exposer  au  brii^  des  pièces 
du  diaphragme. 

Quant  à  la  garniture  du  centre,  c'est-à-dire  de  l'arbre  avec  les  plaques,  cet 
appareil,  ainsi  que  les  deux  précédents  et  celui  qui  va  suivre,  enfin  tous  ceux 
faits  jusqu'à  ce  jour,  ont  tous  un  défaut  de  même  nature  que  nous  signalerons 
en  parlant  des  garnitures  et  qui  a  dû  être  plus  que  suffisant  pour  faire  échouer 
tous  les  essais. 

La  disposition  fig.  8®,  quoiqu'un  peu  moins  vicieuse  que  les  trois  premières 
par  l'absence  du  porte  à  faux,  c'est  cependant  suffisamment  encore  pour  être 
inapplicable. 

En  eflet,  la  garniture  A  B,  formant  le  joint  de  l'arbre  avec  le  diaphragme,  a 
besoin  de  rentrer  dans  celui-ci  à  chacun  de  ses  mouvements;  or,  et  comme 
cela  a  lieu  dans  les  autres  figures,  ce  jeu  continuel  de  pièces,  qui,  dans  I^  ma- 
chines ordinaires,  après  qu'elles  sont  appuyées  par  les  ressorts,  sont  censées  ne 
devoir  plus  bouger,  ce  jeu,  disons-nous,  leur  ôte  en  très-peu  de  temps  leur 
précision  et  les  rend  complètement  infructueuses. 

Un  second  obstacle  non-seulement  particulier  à  cette  disposition,  mais  qui 
semble  inhérent  à  toute  machine  rotative,  puisqu'il  prend  son  origine  dans  la 
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flexibilité  des  corps,  est  robligatioû  de  faire  agir  la  puissance  au  bout  d'un  le- 
vier. 

Cette  nécessité,  comme  nous  allons  le  démontrer,  a,  jusqu'ici,  détruit  entiè- 
rement la  similitude  qui  devrait  exister,  quant  aux  pièces  et  à  leur  jeu,  entre 
les  machines  rectilignes  et  les  machines  rotatives. 

Dans  une  machine  ordinaire,  fig.  r*",  on  sent  que,  quelles  que  soient  les 
variations  de  la  pression  exercée  par  la  vapeur,  toutes  les  pièces  du  piston  A, 
relativement  au  cylindre,  conservent  un  parallélisme  complet  qui  est  dû  à  Téqui- 
libre  que  se  font  les  pressions  R,  et  qui  fournit  la  possibilité  d'une  garniture 

métallique. 

Ce  résultat,  on  le  sent  aussi,  ne  serait  pas  atteint  si  la  tige,  au  lieu  d'occuper 
le  centre  du  piston,  était  placée  sur  un  de  ses  côtés  C,  Cg.  S"",  attendu  que  les 
pressions  l),  ne  se  faisant  plus  é>]uilibre,  tendraient  à  faire  prendre  au  piston 
la  position  a  6  c  d  et  rendraient  toute  fonction  impossible. 

Or,  dans  une  machine  rotative ,  les  proportions  que  l'on  peut  donner  aux 
pièces  ne  sont  pas  telles,  relativement  à  la  puissance,  que  Ton  puisse  néglige 
la  flexion.  On  le  peut  d'autant  moins  que,  même  sous  des  charges  peu  consi- 
dérables, relativement  aux  sections  et  à  la  longueur  du  levier,  les  molécules 
d'un  corps  qui  ne  porte  que  son  propre  |)oids  ont  besoin  de  se  fouler,  de  s^as- 
seoir,  de  se  tendre  dans  la  proportion  db  l'excédant  qu'elles  ont  à  supporter 
alors  qu'on  les  charge. 

Ainsi,  par  exemple,  dans  la  machine  fig.  8*",  où,  pour  lever  plus  facilement 
les  difficultés  des  joints  du  centre,  on  a  donné  à  la  section  de  la  machine 
une  forme  étranglée  fig.  9^,  et  fait  l'arbre  du  plus  petit  diamèlre  possible, 
toute  la  pression  exercée  en  A'  est  supportée  par  la  section  c  d  e  f,  fig.  8* 
ct9*. 

Si  nous  supposons  la  surface  du  piston  =  0"SSO\  la  longueur  du  levier  de 
U  en  A'  =  0'*S15,  la  vapeur  à  3  atmosphères,  on  aura  3S09  X  0*^,20^  = 
4,836  kilog.  au  bout  d'un  levier  de  0^,15. 

Dans  les  constructions  où  la  flexion  doit  être  insensible,  et  dans  lesquelles 

tous  les  matériaux  doivent  conserver  une  température  voisine  de  celle  de  Fat* 

^mosphère,  on  ferait,  d'après  les  formules  de  Morin,  la  section  {cdef)  = 

<rj83\ 

Dans  une  machine  à  3  atmosphères,  où  la  température  correspondante  est  de 
433  degrés,  alors  même  que  l'on  augmenterait  ces  dimensions,  et  l'espace  ne 
le  permet  pas,  on  ne  parviendrait  pas  à  éviter  les  flexions;  d'où  il  résulte  que 
les  garnitures  prendront  une  position  ij  k  l  plus  ou  moins  prononcée  et  per- 
dront l'identité  de  contact  sans  laquelle  nulle  garniture  métallique  n'est  appli^^ 
cable. 

87.  48 
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CHAPITRE  II. 

« 

Les  garnitures. 

Nous  «Yons  indiqué)  du/an  (e  chapitre  |>récédent,  quelle  avait  été*  JQHpAeî, 
rinfluence  du  mécanisme  sur  les  garnitures;  nous  alloilB  iniinteiitfit  ssk 
de  dé^nontrer  quelle  est  Timportanoe  des  garnitures  eUea^mémn. 

Pour  cela  quelques  paragraphes  sufOront,  attendu  que,  ne  voulMit|ii0 
yeoîrsur  les  systèmes  à  palettes  jouant  dans  le  ceotre,  £g.  3®  et  6\  nom  tt*âu- 
rons  à  parler  que  des  fig.  7""  et  8®,  pour  lesquellea  une  seule  explteatioa  suffira.. 

On  conçoit  que,  pour  cooserver  la  vapeur  daos  un  v«se  AB  €  D,  6§.  4i^« 
duquel  sort  une  tige  F»  anîaiée  d'un  mouvement  d^action  et  deréacUon  ou 
d'un  mouvement  de  rotation,  il  (MiIBse  de  coinprimer  de  Tétoupe  dans  la 
partie  E,  la  vapeur,  alors,  ne  pourra  s'échapper  le  long  de  la  tigest  parvanir 
en  £';  mais,  si  nous  «upposons  que  A  B,  A'  B'  C  D'  soient  deux  doiâooB  drvb» 
sant  le  vase  H  G  en  deux  compartiments^  fig.  11®,  et  qu'il  faUle  wm'-smkmeBÊ 
intercepter  tout  passage  du  dedans  au  dehors  autour  de  l'arbre ^  mais  enoom 
ejnpècber  que  la  vapeur  ne  puisse  se  rendre  de  la  chambre  BdaoB  ealle  G;  oèl 
alors,  supposant  que,  de  son  côté,  chaque  diaphragme  ou  cloison  A  fi  ou  Cl  D 
soit  complètement  imperméable,  nous  trouverons  que  la  boîtie  à  étoapaaera 
mal  placée  ainsi,  attendu  que  la  vapeur  pourrait  ae  rendre,  par  les  otmrtureas 
6  c4,  a  b' c  d'y  de  la  partie  antérieure  à  la  partie  postérieure,  at  réoproqva^ 
ment^  et,  pour  éviter  ce  passage,  nous  appnocherons  l'angle  a  de  l'angb  6  îv»* 
qu'a  ce  qu'ils  se  confondent  en  A,  fig.  12®. 

Alors,  ainsi  disposée,  la  machine,  étant  neuve,  marchera,  avec  une  fuite  im- 
perceptible, pendant  une  heure,  un  jour,  un  mois  peut-àtre;  mais,  aussitôt  ^M 
l'angle  aigu  A  se  sera  le  moindrement  émouasé,  4'étoape,  eoaiprimée  4»  drtnra 
en  dedans,  se  montrera  à  J'iiitérieur  du  cylindre,  et  le  pisiton,  à  ckacuna  dases 
ré^'xiluiUoas^  en  arrachera  quelques  iilammUs  qui  ouvriront  m  pattafps  à  ia 
vapeur. 

Si  Von  éloigne  Tétoupe,  la  section  représente  Ab  acd' b' a  B,  fig.  4V^idailè 
le  cas  où  on  l'approche,  la  figure  devient  AB  a  c  c  b'  B,  fig.  4  4^. 

Le  vice,  ici,  eoaame  on  Je  voit,  coneisie  non-eeulamaot  dans  IVroyloi  4% 
l'étoupe,  à  laqueltie  il  &udrait  Mbstitueruoe  garniture  mélailiqua,  aiiafliiM«Dft 
dans  la  position  de  ceMe  garniture,  qui  ne  dewait  pas  Aim  paitiadet  pièoua 
iouuobiles,  altoudu  fue  la  nécessité  de  h  munir  de  nasorts  f^iiriètta  isfernla 
ses  fonctions  lui  fournirait  une  cause  de  destruction  analogue  au  cas  éa  la 
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Ag.  iS®,  et  empèclierait  que  Tespace  à  oocupep  par  le  phton  ne  présentât, 
comme  il  le  faudrait,  un  rectangle  complet. 

Vn  smond  poioi  relatif  aux  garpiturea  du  pialon  esi  la  (Ufféreuoe  de  paroours 
de  chacune  ée  ses  parties; 

Dans  le  cylindre  fig.  t^  teus  les  éléments  du  piston  A  ogl  oonelammenl.dra 
vitesses  semblables  et  des  parcours  égaux,  d'où  résulte  une  usure  régulière  de 
toutes  les  penies  cpiî  n^apporte  aucune  déprédation  dans  les  différents  joints 
de  la  garnîtwe. 

Dans  une  machine  rotative,  au  contraire,  les  espaces  parcourus»  loip  à'étre 
égaux,  sont  en  raison  directe  dQ  leur  él^gneynent  du  centre;  d'où  il  suit  une 
inégalité  d'usure  qui  ne  permet  pas  l'adoption  de  toutes  les  garnitures  métal- 
liques en  usage. 

Ainsi  supposons  qu*A,  fig.  31^,  ait  une  vitesse  double  de  B,  que  B,  dans  un 
temps  donné,  doive  s'user  de  ci  xrr  0^^004,  il  est  certain  qu'A,  parcourant  dans 
un  même  temps  et  sous  des  pressions  égales  un  espace  doublé,  sera  usé  de 
C  =  0"^,008';  mais  la  psrrtie  A  k\  étant  égaieqienl  distante  du  centre  C,  aura 
dû  s'user  uniformément,  cpi'en  réaullert-^t-il  7  l'angle  A  s'étant  usé  davantage 
que  /*«  le  triangle  f  A  /"prendra  la  position  des- lignes  ponctuées  et  cessera  de 
conserver  la  vapeur. 

D'aprèé  Texposé  qui  pfécèdOi  pour  parer  k  la  foie  à  tous  las  inconvénients 
des  essais  faits  jusqu'à  ce  jour  et  que  nous  venons  de  signaler,  il  faudrait 

1*  Que  la  garniture  de  l'arbre  avec  les  plaques  latéral^  fût  métallique; 

2*  Que  cette  garniture  fit  partie  des  pièces  mobiles  et  non  du  cylindre; 

3^  Que,  de  quelque  façon  que  fut  opérée,  cette  garniture,  la  section  iotérienre 
du  cylindre  qui  doit  être  parcourue  par  le  piston  présentât  un  rectangle  par-^ 

fiit; 

4^  Que  le  piston  fût  saisi  par  son  centre,  afin  d'éviter  toute  déviation  venant 
de  la  flexion  des  supports  ; 

5**  Que  les  pièces  métalliques  formant  la  garniture  du  piston  pueaent  con<^ 
aerver  la  vapeur  malgré  l'inégalité  d'usure  due  à  la  différence  des  espaces  par- 
eonms; 

6*  Que  les  dispositions  du  mécanisme  n'obligeassent  pas  à  plaoer  le  refuge 
des  diaphragmes  dans  le  centre  de  l'appareil  ; 

7^  Que,  quelles  que  fussent  la  place  et  la  machine  des  diaphragmes,  iU  ne 
travaillassent  jamais  en  porte  à  faux; 

S*  Que  robstnycliîen  de  la  vapeur  entre  l'axe  et  rextréosilé  du  diaphragme 
no  fit  ^pas  le  résultat  du  jeu  des  pièces  de  la  garniture; 

9*  Que  la  vitesse  des  diaphragmes  fût  en  rapport  avoc  la  vitesse  do  piston; 
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10**  Que  le  mouvement  des  diaphragmes  ne  s*opérât  pas  pendant  ^t  sous 
rinflucnce  de  la  pression  de  la  vapeur  ; 

11^  Que  tous  les  raccords  des  pièces  composant  Tenveloppe  du  cylindre  se 
fissent  sans  Tinterposilion  préalable  d*unc  épaisseur  quelconque  de  carton, 
de  toile  métallique,  de  mastic,  etc.,  afin  que  la  forme  intérieure  n*en  fût  pas 
altérée; 

iH^  Que  toutes  les  parties  du  mécanisme  intérieur  fussent  constamment  lu- 
brifiées, et  qu'on  possédât  extérieurement  un  indice  de  Tétat  oléagineux  de  Tin- 
térieur. 

CHAPITRE  III. 

LÉGENDE  DES  DESSINS. 

Exposé  de  notre  mécanisme. 

PL  9*^  et  40®,  fig.  1''  et  2®,  portions  de  cylindre  rectiligne  ordinaire. 

Fig.  3^  à  9^,  coupes  de  différents  essais  de  machines  rotatives. 

Fig.  1 0^  à  1 4®,  coupes  pour  aider  à  l'analyse. 

Fig.  15*,  excentrique. 

Fig.  16*,  coupe  du  cylindre  fig.  36*  par  la  ligne  Y  Z,  38%  afin  de  faire  voir 
les  refuges  des  diaphragmes. 

Fig.  17*  et  18*,  diaphragme  auquel  on  a  retiré  la  plaque  supérieure,  afin  de 
laisser  voir  les  garnitures. 

Fig.  19*  à  22*,  diaphragme,  son  axe,  ses  supports  et  le  bras  k  galet  qui  le 
met  en  mouvement. 

Fig.  23*,  démonstration  du  principe  de  notre  garniture  du  cenlre,  c'esl-à- 
dire  de  Taxe  avec  les  plaques  du  cylindre. 

Fig.  2i*  à  26*,  application  du  principe  de  notre  manchon  tel  qu'il  a  lieu 
dans  la  machine  que  nous  décrivons  ici. 

A,  arbre  principal. 

B,  B\  B",  B"',  tiges  implantées  dans  Tarbre  et  destinées  à  servir  de  point 
d^appui  au  piston. 

C,  moitié  du  manchon. 

D,  autre  moitié  du  manchon. 

E,  ouverture  pour  l'entrée  de  la  vapeur. 

Fig.  28*  à  30*,  boite  ou  couvercle  du  joint  G  (du  manchon),  que  Ton  lie 
aux  tiges  B,  B\  B",  B"  à  IVide  des  maillons  H,  ¥L\  et  contre  laquelle  j'np- 
plique  la  garniture  du  piston. 
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Le  tuyau  qui  amène  la  vapeur  débouche  en  E;  la  sortie  de  la  vapeur  se  fait 
en  F,  à  Topposé  de  E. 

h,  h\  trous  par  lesquels  on  introduit  les  broches  formant  les  articulations  des 
maillons. 

Fig.  31 S  effet  de  Tarticulation. 

Fig.  32^  et  83®,  garniture  de  notre  piston. 

Fig.  34®,  effet  des  garnitures  à  angle  appliquées  aux  machines  rotatives. 

Fig.  35%  coupe  de  la  fig.  36'  par  les  lignes  R,  S,  fig.  38®  à  40®. 

E,  canal  d'admission  de  la  vapeur.  • 

F,  canal  de  sortie  de  la  vapeur. 
aba  b\  boite  à  étoupe. 

La  pièce  c  c\  destinée  à  comprimer  Tétoupe»  est  une  bague  taraudée  exté- 
rieurement, dont  les  filets  s'engrènent  avec  les  filets  de  Técrou  d,  que  Ton  a 
rendu  captif  ou  bout  de  Tarbre,  c'est-à-dire  qu'il  ne  peut  y  prendre  qu'un 
mouvement  dé  rotation  à  l'aid^  duquel  on  fait  avancer  ou  reculer  la  pièce  c. 

g\  autre  boite  à  étoupe  que  Von  peut  serrer,  pendant  la  marche  de  la  ma- 
chine, par  le  carré  h^  portant  un  engrenage  qui  met  en  mouvement  les  trois  vis 
it  la  fois. 

De  ce  côté,  pour  obvier  à  la  tendance  que  devra  avoir  cette  colonne  à  se 
jeter  vers  X  en  vertu  dy  vide  produit  à  l'intérieur,  si  la  machine  est  munie 
d'un  condenseur,  nous  avons  fait  sortir  la  tige  t,  afin  de  donner  un  point  d'ap- 
pui au  dehors,  quç  l'on  règle  par  la  vis  de  pression  j. 

G,  robinet  interceptant  la  communication  de  la  vapeur  de  la  chaudière  à  la 
machine. 

K,  boisseau  tournant  librement  dans  l'intérieur  du  robinet,  et  auquel  le 
mouvement  est  donné  par  le  modérateur. 

N,  N',  ouvertures  ayant  pour  section  la  forme  de  la  main  courante  de  la 
grille,  laquelle,  par  un  relour  d^anglc,  est  fixée  assez  solidement  au  corps  de  la 
machine  pour  empêcher  le  renversement  de  la  colonne  E. 

0,  0',  roues  d'angle  donnant  le  mouvement  au  modérateur. 

P,  Q,  roues  droites  transmettant  la  puissance  de  la  machine  à  l'arbre  du 
volant. 

m,  m',  fn"\  vides  formés  par  la  chemise  extérieure  n,  afin  que  la  vapeur 
puisse  entourer  le  cylindre. 

pp  p"  p"\  section  du  canal  circulaire  parcouru  par  le  piston. 

f,  section  du  piston  dans  laquelle  B,  B',  B",  B'"  sont  les  tiges  de  point 
d'appui. 

H,  maillons  de  l'articulation. 

1,  broche  passant  par  1rs  maillons  et  les  tiges  B,  B',  B",  B'". 
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€',  BT*,  épaisseur  da  manchon. 

f,  épaisseur  de  Tenveloppe  ou  boite  du  piston. 

Fig.  36^  éfération  de  la  machine  dans  le  sens  de  sa  bngmvr. 

r,  vase  clos  communiquant,  par  sa  partie  supérieure,  avec  la  chaiiAèri,  et, 
par  sa  partie  inférieure,  avec  le  fond  des  burettes  i,  à  Taîdedes  (ujâttx  r'  r", 
II. 

Ce  vase  r  contient  de  Tean  qui  est  foulée,  par  la  pression  de  la  vapeur,  josque 
dans  les  burettes  s;  là  elle  soulève  Thuile  que  Ton  j  a  introdotte  à  TavMiee  et 
la  force  ST entrer  dans  le  cylindre  dans  une  proportion  que  Ton  règle  è  la  livreur 
des  robinets  t. 

u,  burette  envoyant  Thuile  au  cintre  intérieur  de  Tappareit. 

J,  palier  monté  sur  son  support  J'. 

Cy  modérateur. 

y,  contre-poids  des  leviers  L,  M. 

juy  anneaux  pour  soulever  la  partie  sopérieure  de  Tappareil  quami  en  Teel 
Fouvrir. 

Fig.  38^,  même  élévation  que  dans  la  figure  précédente,  mais  la  plaqeeH» 
fig.  36®,  et  tout  ce  qui  la  précède  supposés  enlevés,  afin  de  Taisser  veir  Tiaté» 
rieur  du  cylindre. 

qq'  q"  q"\  piston. 

G,  garniture. 

B,  B',  diaphragmes. 

C,  axes  des  diaphragmes. 

E,  E',  entrée  de  la  vapeur. 

F,  sortie  de  la  vapeur. 

D,  épaisseur  du  manchon. 

H,  palier  de  Tarhre  du  volant. 

Fig.  39^,  coupe  suivant  la  ligne  V  X,  fig.  35*  et  36%  qui  laisse  ireir  le 
tuyau  E  pour  Tenirée  de  la  vapeur. 

B",  un  des  supports  des  diaphragmes. 

B*,  place  servant  de  refuge  à  chaque  bras  des  diaphragmes. 

K,  tuyau  de  la  sortie  de  Thuile. 

L,  vase  recevant  Thuile  impure. 

n,  passage  pratiqué  dans  le  manchon  pour  la  sortie  d'une  certaine  qttiniilé 
de  vapeur  avant  que  le  diaphragme  ne  commence  à  se  reployer. 

Rg.  4<r,  autre  coupe  par  la  ligne  T  D,  fig.  35^»  et  36*. 

Cette  coupe  met  à  découvert  r,  e,  i,  Tintérieur  des  burettes  à  graisser,  farti- 
eulation  H  du  piston,  Tespace  m  laissé  libre  entre  les  diaphragmes  pour  la  «r» 


culation  de  la  vapeur  avant  son  introduction,- les  coussinets  W,  sur  lesquels 
reposent  les  axes  des  diaphragmes. 

Fig.  4P9  coupe  de  notre  appareil  alimentaire. 

Fig.  48*,  CMipe  d'une  soupape  4e  sûretés 

Fig.  13%  autre  ss«faipe  At  sùêeié. 

hm  léyJtictc  œs  figures  est  an  ebapitne  V. 

Fig.  48'  cft  49^,  variaulede  ootre  ganiAtHiiediiiceBtr^  de  la  turbine. 

Oms  wrtne  yreoMàre  idascripiion  de  la  âurbioe,  le  -euîr  est  îadifijué  posé  irar- 
ticalement  et  exigeait  un  emboutissage  préalable. 

Ici  il  est  tout  simplement  posé  à  plat;  c'est  un  disque  en  cuir  0,  adhérent 
à  uo  disque  seaiblable  de  méidi  m,  £g.  iH^^  ap^li^ués  moitié  sur  le  bord  B'  de 
la  pièce  B  et  moitié  sur  Toreille  A,  appartenant  à  la  pièce  mobile. 

/eu  de  In  materne. 

La  faveur,  après  aToir  passé  pav  ie  oeutre  de  l'arèpe,  »e  nâd  dans  T'espaoe  £\ 
fi^.  98^  Il  40®,  entre  4e  diaphragme  6  et  le  |Nstoo  iG;  4à  elle  compitane  le 
o9té  ij  4n  piston  tli  le  foroe  à  tourner  -de  /  en  m';  mais,  lassitdt  '^e  \e  pâstOA 
aura  décrit  un  angle  suffisant  pour  que  l'extrémité  b'  du  diaphragme  B"  aok 
M  nriffffi  de  la  creusurc  n,  toute  la  ^afeur  comprise  dans  la  partie  p  s'échap* 
pera  par  fe  tuyau  de  Bcrtie  F,  et  alors  le  diaphragme^'  U'\  ne  supportait  {dus 
rien,  povrra  «e  réfagîer  fibremeiit  dans  la  fente  «onrfaa  B"\  par  l'effet  de  Tei- 
cratriquefig.  15^  placé  rar  Tarfcre  A. 

^and  f  angle  n'  du  piston  aéra  parvenu  en  p\  le  diaphragme  6'  B"  poumi 
revenir  contre  Tarbre ,  afin  d^être  tout  prêt  à  fournir  à  la  vapeur  un  noufemi 
pomt  d*appui  four  le  moment  où  la  ereusure  n  sera  devant  le  diaphragme  b  V; 
car,  bien  qire  ce  diaphragme  b'  B"  soit  à  sa  place,  la  pression  ne  corameocara 
à  s'exercer «nr  lui  que  lorsqu'elle  «ura  cessé  d*agir  sur  l'autre,  tt  néciproqiia- 
ment. 

fl  ^s/t  utile  de  faire  remarquer 

1""  Que  notre  appareil  peut  fermtiomier  a?ee  4a  détente  de  la  vapeur,  soiâ 
dans  tin  C]f1indre  additionnel,  à  Pinstar  des  raachî«ies  de  Woolf,  soit  dans  tin 
sm\  et  même  cylindre  an  y  ajoutant  une  boite  de  distribution  ; 

9r  Qu'il  est  susceptiMe  ^e  tourner  à  droite  et  è  gauche,  si  besoin  eat,  «n 
disposant  les  conduits  ^admission  et  de  rcfrt  de  telle  sorte  que  la  vapeur  puisse 
être,  %  Toloirté,  introduite  i  sens  contraire. 
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CHAPITRE  IV. 

Après  avoir  indiqué  sommairement,  dans  les  légendes  du  chapitre  précédent» 
quels  sont  la  nature  et  le  jeu  des  pièces  qui  devront  composer  notre  appareil, 
nous  croyons  devoir  compléter  cette  description  par  le  développement  de  la 
mission  de  chaque  pièce  et  des  bons  effets  que  nous  espérons  en  obtenir. 

Afin  de  procéder  méthodiquement,  nous  adopterons  ici  Tordre  que  nous  avoua 
suivi  à  la  fin  du  chapitre  II. 

Des  garnitures  du  centre.  • 

Nous  avons  dit,  relativement  aux  garnitures  du  centre,  que,  pour  obvier  en 
même  temps  à  tous  les  inconvénients  que  nous  avons  signalés,  il  faudrait 

1^  Que  la  garniture  de  farbre  avec  les  plaques  fût  métallique; 

2^  Que  cette  garniture  fit  partie  des  pièces  mobiles  et  non  du  cylindre; 

3^  Que,  de  quelque  façon  que  soit  opérée  cette  garniture,  la  section  inté-^ 
rieure  du  cylindre  qiii  doit  être  parcourue  par  le  piston  présentât  un  rectangle 
parfait. 

Ces  trois  conditions  se  trouvent  remplies  par  Tintervention  d'un  manchon 
expansif  dans  le  sens  longitudinal  monté  sur  Tarbre  et  qui  tourne  avec  lui. 

Si  Von  veut  se  bien  pénétrer  des  conditions  à  remplir  pour  intercepter  le 
passage  de  la  vapeur  entre  la  plaque  A  et  le  manchon  B,  fig.  23*,  on  verra 
qu'il  suffirait  qu'une  pression  faiblement  supérieure  à  celle  que  la  vapeur  poor- 
rait  exercer  sur  une  égale  surface  comprimât  la  pièce  B  contre  la  partie  A. 

Si  donc  nous  mettons  entre  B  et  B'  des  ressorts  C  dont  la  puissance  soit 
supérieure  à  la  pression  qu'exercerait  la  vapeur  sur  la  surface  de  contact  de  B 
contre  A,  la  vapeur  ne  passera  plus  de  D  en  E;  mais  le  manchon,  qui  est  ajusté 
sur  l'arbre  de  manière  à  pouvoir  glisser,  laissera  échapper  la  vapeur  C  c  c';  de 
plus,  les  deux  manchons,  en  s' écartant,  ouvriront  en  C  une  communicalion 
par  laquelle  la  vapeur  pourra  passer  d'une  chambre  (fans  l'autre. 

Aiâsi  disposé,  le  manchon  B,  tout  en  remplissant  les  conditions  exigées 
quant  aux  joints  de  A  à  B,  ne  satisferait  nullement  au  reste  du  problème;  mais 
si  le  manchon  B,  au  lieu  d'être  sollicité  vers  A  et  A'  par  les  ressorts  C,  était 
muni  d'un  coin  hjf  h'  ou  tiche  courbe  analogue  aux  joints  des  pistons  plats; 
si  le  coin  circulaire  était  sollicité  de  I  en  m  par  une  pression  des  ressorts  G» 
qu'en  résulterait-il? 

Que  la  vapeur  ne  passerait  pas  en  D,  puisque  la  pression  opérée  sur  le  coin 
circulaire  serait  transmise  aux  extrémités  du  manchon  par  les  hélices  h  %  j» 
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k'  i'j;  qu'elle  ne  passerait  pas  non  plus  par  les  joints  h  j^  puisque  la  pres- 
sion, pour  être  exercée  en  B,  doit  préalablement  comprimer  les  joints  h  j; 
qu'elle  ne  se  ren«Irait  pas  davantage  d*une  chambre  dans  Tautre»  puisque  Tes- 
pace  C  serait  occupé  par  le  coin  circulaire;  qu'enfin  ce  nouveau  joint  du  centre, 
quoique  métallique,  loin  de  nuire  en  rien  à  la  marche  des  autres  pièces 4le 
notre  appareil,  ferait  de  l'intérieur  un  canal  régulier  et  capable  de  recevoir, 
comme  s'il  était  d'un  seul  morceau,  telle  pièce  mobile  qu'on  voudra  y  intro- 
duire. 

Cette  difficulté,  que  nous  serions  tentés  de  considérer  comme  la  principale, 
si  une  seule  des  parties  de  cet  appareil  pouvait  rester  imparfaite  sans  annuler 
les  autres,  se  trouve  résolue  fig.  23^. 

Cette  figure  aurait  pu  suffire  à  la  description  du  principe  de  notre  procédé; 
mais,  bien  que  nous  ne  puissions  entrer  ici  dans  le  détail  de  toutes  les  formes 
que  l'on  peut  donner  à  chacune  des  pièces  de  notre  appareil ,  nous  renvoyons 
cependant  aux  fig.  24^  à  26°,  pour  donner  une  idée  de  la  simplicité  à  laquelle 
cette  partie  im{iortante  peut  atteindre. 

Dans  ces  figures,  elle  se  compose  de  deux  pièces  seulement. 

B,  B',  B",  B'",  tiges  implantées  dans  l'arbre  A  et  contre  lesquelles  le  piston 
prend  son  point  d'appui. 

C,  moitié  du  manchon. 

D,  autre  moitié. 

Le  joint  J  est  une  hélice. 

Les  ressorts  sont  placés  entre  les  tiges  B,  et  l'espace  que  l'expansion  du 
manchon  tend  à  former  entre  G'  et  G"  est  recouvert  par  le  piston  dont  nous 
allons  parler. 

Du  pistan. 

Rappelant,  auparavant,  les  conditions  à  remplir  pour  éviter  les  inconvénients 
des  autres  pistons  rotatifs,  nous  disons  qu'il  faudrait 

4*  Que  le  piston  fût  saisi  par  son  centre,  afin  d'éviter  toute  déviation  venant 
de  la  flexion  du  support; 

2*  Que  les  pièces  métalliques  formant  les  garnitures  du  piston  pussent  con- 
server la  Tapeur  malgré  l'inégalité  d'usure  due  à  la  différence  des  espaces  par- 
courus. 

Mais,  en  même  temps  que  nous  avons  besoin  de  parer  à  l'obstacle  de  la 
flexion  des  tiges  ou  supports  du  piston,  il  faut,  comme  nous  l'avons  dit,  que 
nous  fermions  Touverture  G  du  manchon,  par  laquelle  la  vapeur  trouverait  une 
issue. 

Oft  si  sur  cette  ouverture  nous  juxtaposions  une  plaque  à  l'instar  des  tiroirs 
87.  19 


C   140  ) 

4e  disUibation,  la  vapeur  seule  la  eomprknerait  sqilQMiiiifBMtipow  feraoer  lodl 
passage. 

€elle  plaque  est  la  pièce  ifl  /E'  Xk\  llg.  %T  à  S0%  qin,  étant  ereMe  è  ri8#- 
ténrieur,  emprisonne  les  liges  B,  'B\  B''  en  même  temps  qo^eHe  fatim  Féi 
4ure  G,  %.  ««•. 

Nous  atone  ¥U  qu'il  falltfii.iine  eevlaiiie  ptessiofi  profortîomielkède 
de  ta  tapeur  pour  que  les  joints  m^  eMre  le  manchon  €  D  et  la  pièoe  ifi,  §màf 
sent  efficaces;  cette  pression  résulte  de  Tarticulalion  fig.  29%  qui  se  UrwwL 
jtinstif  remplir  deux  fonctions  :  la  première,  T indépendance  d«  piat^niMlatifieaient 
è  toute  flexion  des  pièces B;  la  seconde,  la  comf>res8ion  de ^a imite  iËiE'-sttr 
le  manchon  C  D,  dans  la  proportion  de  toutes  les  éensîlis  que  paet  peindre  Ik 
vapeur. 

En  effet,  quelque  position  que  ta  flexfbirlilé  fissse  prendre  aux  tîffm  B,  4iB 
^rùitures  n'en  seront  noUemelnt  affectées;  la  pièce  Je,  dont  toute» |le»fKirlHiii 
sont  concentriques  au  manchon,  prendra,  dans  lee^noments  de  Mrebarge,  «d 
mouvement  de  rotation  de  0'',V  ou  0^,44'',  et  les  gamîtiires  epfiliqoéOB 
en  m  œ'"  conserveront  constamment  une  identité  parfaite  avec  les  parois  da  cy- 
tlindre  et  de  l'arbre. 

Quant  à  la  pression  à  exercer  sur  œ  m\  elle  résultevi  «éigalefiMOt  d«4'tftkMH 
lation  hh' . 

Connaissant  la  pression  nécessaire  supportée  par  le  piston ,  eoDMesaiit  la 
pression  nécessaire  en  œ  œ'\  nous  donnerons  aux  mailfons  4K)e  ebliqoîlé  8«(B- 
êftnte  pottr  que  les  côtés  b,  b  d  Ab  paryUélogramme  des  forces  soient  eDtmeux 
oomnle  la  pression  en  t^a^"  est^  la  pressieti  en  m^". 

Nonobstant  cette  disposition ,  nous  appelons  la  pièce  E  vers  l'aiim  jpar  lie 
petits  ressorts  placés  en  haut  de  B  6'  B'',  mais  uniquement  pour  éviter  le  bal- 
lottage du  piston,  lorsque,  dans  Tusage,  on  a  besoin  de  faire  faire  à  la  machine 
quelques  tours  à  vide  et  à  force  de  bras. 

Relativement  à  la  seconde  question,  la  garniture  méMKque  d«  pirtett^  HOtts 
analyserons  brièvement  la  manière  dont  nous  y  satisfaisons,  atteii|d«  qu^jl  s*agtt 
plutôt  d'approprier  des  garnitures  déjà  existantes  que  d^«|i  introduÎM  dte  aoii*- 
veMes,  et,  si  nous  en  parlons,  e'est  prineipale^eot  pow  qu'iMpinie  p»Mî«  de 
notre  appareil  ne  reste  obscure  et  pour  qu'on  puisse  a;roir  de  sfHi  enoewMt 
une  connaissance  parfaite. 

Le  rectangle  R  R'  D' D,  dans  lequel  se  meut  le  pisfKm,  a  deux  de  sa»  cAtés, 
ceux  R  R',  D  D\  fig.  %a^,  contre  lesquels  lis  fiston  tmd  À  s^mer  4igaiinMt, 
fMMsqo-its  sont  parallèles  à  Taxe  0  ;  au  contraire ,  les  deux  autres  oétéa  D'jR, 
D'  R',  étant  perpendiculaires  à  Taxe  de  rotation  0,  chaque  point  des  garnilUMB 
#D  centact  avec  eux  devra  s'user  ittégalement  ^ns  le  rapport  et  en  raîaon  di- 


iBcle  de  sêki  àloigaement  du  centre;  il  f^ut  donc  que  les  bandes  R  K\  D  D'  d^- 
la  .garniture 'Se  ineuv^nt  {)aralièleai6ntà  elles-mêmes  et  que  les  eûtes  D  R  D'  ]^' 
pui^srai  sindliaer  de  plus  en  plus  vers  r  eX  r\  sans  jamais  livrer  de  j^^gssag^ 
à  le  vafpetir. 

La  diapoaUÎQn  que  ooiis  ayons  adoptée.,  fig^-âS^,  et  qui  est  en  tous  poiat# 
^lle  ^les  pistoqs  ronds  à  jointe  croisés,  rjépond  à  ces  exigences;  les  seules  o^o- 
difications  que  nous  y  ayons  apportées  sont 

4^  De  remplir  les  angles  Â  par  de  pelUs  cyliodres  ronds,  qifi  permettent  à 
cbacuQ  des  OQtés  D.R»  D'  R'  de  prendre  topte  l'obliquité  nécessaire  saqs  o^yrir 
d'issue  à  la  vapeqr; 

S^  iDe  lier  eatRe  elles  les  deux  épaisseurs  des  garnitures ,  afin  de  les  repdrç 
solidaires  et  d'augmenter  ainsi  la  facilité  ()p  passage  des  tentes  R'",  ûg.  3S% 
4estiqées  aui^  diaphr^^n^s.  qui  v(M)t  faii;e  maintenant  le  sujet  4^  notre  analjfse. 

Des  diaphragmes. 

Les  diaphragmes,  comme  nous  Tavons  vu,  exigeraient 

4^  QujC  la  disposition  du  mécanisme  n  obligeât  pas  à  placer  Le  refuge  des 
diaphragmes  djans  le  ceat^e  de  TappareîvU 

2^  Quje,  quelles  qi\e  fu/ssent  la  place  et  la  marche  des  diaphragmes,  ils  ne 
travaillassent  jamais  en  porte  à  faux  ; 

3^  Que  Tobstruction  de  la  vapeur  eiUre  Faxe  et  T^tr^mité  du  diaphragme 
ne  fût  pas  le  résultat  du  jeu  des  pièces  de  La  garniture; 

i^  Que  la  vitesse  des  diaphragmes  fût  çn  rapport  avec  la  vitesse  du  pistçn  ; 

5^  Que  le  mouvement  des  diaphragmes  ne  s'opérât  pas  pendant  et  sous  Tin- 
Queui^e  de  la  pression  de  la  vapeur.  ^ 

Quoique  les  questioas  a  résoudre,  relativement  aux  diaphragmes,  paraissent 
nombreuses,  elles  s'enchaînent  tellement  qu'elles  résultent  presque  toutes  des 
4}îspo^tioQs  générales  de  l'appareil. 

Pour  la  première  de  ces  conditions,  la  place  du  refuge  des  diaphragmes,  il 
suffit  de  l'inspection  d'une  des  fig.  38^  à  40^. 

LMRpoode  condition,  le  porte  à  faux,  est  remplie  par  la  présence  de  l'arbre  C 
portant  les  suppQplsR,  R',  R",  R'",  B'  \  fig.  19'  et  20',  lesquels  font  asseoir 
Xoute  la  pression  de  la  vapeur  sur  les  coussinets  de  l'arbre  C. 

La  troisième  condition,  l'obstruction  de  la  vapeur  entre  l'extrémité  b'  du 
jlîap^un^e  et  l'axe  P,  $g.  ^S"",  résulte  encore  de  L'articulation  du  diaphragme 
4riacée  %uilie8^^s .^t  dans  le  seps  de  la  pression. 

Si  nous  supposons  la  vapeur  agissant  sur  une  surface  A  R,  fig.  38^  bis^  con- 
centrique à  Taxe  C  et  parallèle  à  cet  axe  dans  toute  sa  longueur,  les  rayons  Â  C» 


/ 


CU8) 

B  C  étant  égaux,  la  pression  sur  A  fera  équilibre  h  la  pression  sur  B,  et  nulle 
cause  ne  portera  le  diaphragme  à  se  jeter  plutôt  vers  A'  que  vers  B';  mais  si* 
détruisant  la  symétrie,  nous  relevons  le  bord  a  a  a'  l^ulement  de  ce  côté,  \m 
surface  a'  a'  ne  trouvera  pas  une  surface  correspondante  qui  Tannule;  la  près* 
sion  qui  y  correspondra,  prenant,  au  contraire,  son  point  d*appui  sur  la  pa- 
roi b  b\  forcera  le  diaphragme  à  comprimer  Tarbre  dans  telle  proportion  que 
Ton  aura  jugée  convenable. 

De  la  sorte,  ce  joint.  Tune  des  principales  difficultés  après  le  joint  de  Farbre 
lui-même,  ne  sera  plus  le  résultat  du  refoulement  continuel  des  pièces  métal- 
liques, et  sera,  au  contraire,  comme  cela  a  lieu  pour  Tajusia};»  du  piston,  une 
conséquence  de  la  pression  de  la  vapeur;  c'est  ainsi  que,  d'obstacle  qu'elle  était, 
la  vapeur  se  transforme  en  un  agent  utile. 

Nous  ajouterons  ici  que,  comme  nous  Tavons  fait  à  Fégard  du  piston,  nous 
munissons  les  bras  A,  B,  fig.  21%  qui  donnent  le  mouvement  aux  arbres  des 
diaphragmes  contre  Farbre,  afin  que  la  vapeur,  à  son  arrivée,  trouvant  le  dia- 
phragme en  place  et  n'ayant  plus  qu'à  le  comprimer  sans  Tappeler  de  loin,  ne 
produise  pas  des  chocs  qui  deviendraient  bientôt  une  cause  de  destruction. 

La  quatrième  condition  à  remplir,  le  rapport  entre  la  vitesse  du  diaphragme 
et  la  vitesse  du  piston,  résulte  de  la  similitude  des  diamètres  C  b,  Ep«  fig.  38% 
et  des  angles  égaux  que  nous  avons  soin  de  faire  parcourir  aux  pistons  et  aux 
diaphragmes  pendant  un  même  espace  de  temps. 

La  cinquième,  l'absence  de  la  pression  pendant  le  jeu  du  diaphragme,  a  été 
décrite,  à  rbôcasioii  du  jeu  de  la  machine,  chapitre  IIL 

Pour  terminer  ce  qui  a  rapport  aux  diaphragmes,  nous  allons  donner  la  des- 
cription des  garnitures  latérales  simplement  à  titre  d'npplieation. 

Le  fond  ou  plaque  adhérent  aux  bras  est  relevé  dans  toute  sa  longueur  du 
côlé  D,  fig.  17^  el  22%  le  long  de  cette  saillie,  faisant  point  d'appui,  sont  pla- 
cées des  lames  ou  garnitures  à  joints  croisés  et  à  coins. 

Quant  aux  garnitures  des  extrémités  E,  fig.  18^,  elles  n'ont  qu'une  seu!c 
épaisseur;  mais  elles  sont  munies  de  l'addition  de  Barton,  c'est-à-dire  d'une 
petite  lame  intérieure abcd. 

La  saillie  F,  fig.  17°,  est  formée  de  deux  bandes  coupées  vers  leroitleu  de 
leur  longueur  et  ayant  pour  section  la  forme  G  H  I,  ou  indifféremment  J  R  L. 

Ces  bandes  ou  garnitures  n>[)nt  d'expansion  que  dans  le  sens  tie  leur  lon- 
gueur, de  I^en  E'  et  de  M  en  F",  fig.  18% 

Avant  de  nous  occuper  des  parties  accessoires  ou  étrangères  au  groupe  prin- 
cipal, nous  croyons  devoir  parler  du  graissage,  puis  de  la  formation  des  raccords 
des  pièces  immobiles. 
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Du  graissage. 

Dans  les  machines  reclilignes,  qui  sont  celles  qui  doivent  nous  servir  de 
point  de  comparaison  et  de  guide,  toutes  les  pièces  qu'il  faut  graisser  sont  ex- 
térieures et  exposées  à  la  vue;  il  n'y  a  que  le  piston  qui  soit  enfermé,  et  dont  on 
ne  connaît  Tétat  de  lubrification  qu*à  la  quantité  de  graisse  qu'on  a  introduite 
avant  de  mettre  la  machine  en  mouvement. 

Dès  que  cette  graisse,  par  le  jeu  du  piston,  a  pu  parvenir  sur  le  fond  infé- 
rieur du  cylindre,  elle  devient  complètement  inutile  et  étrangère  au  jeu  de  la 
machine,  rien  ne  la  reprend  plus,  elle  est  entraînée  au  dehors  ou  vers  le  con- 
denseur par  le  mouvement  de  la  vapeur. 

Nous  pourrions  également  faire  introduire  chaque  matin,  dans  notre  machine, 
une  certaine  quantité  dégraisse  qui  ne  pourrait,  comme  celle  des  machines 
rectilignes,  se  rendre  au  condenseur,  et  qui  jouirait  de  ce  second  avantage,  de 
n'être  jamais  inutile,  puisque  le  piston  se  trouve  constamment  obligé  de  la 
pousser  devant  lui  pour  opérer  ses  révolutions;  mais,  bien  que  jouissant  de  cet 
avantage,  ne  voulant  pas  que  la  durée  de  notre  appareil ,  dont  les  principales 
fonctions  sont  à  Tintérieur,  dépende  de  la  plus  ou  moins  grande  vigilance  du 
cbaufleur,  nous  avons  eu  recours  au  graissage  que  nous  allons  décrire. 

Pour  introduire  de  Thuile  ou  un  liquide  quelconque  dans  une  machine  à  va- 
peur pendant  qu'elle  fonctionne,  il  faut  que  la  pression  qui  comprime,  de  haut 
en  bas,  le  liquide  à  introduire  soit  égale  à  la  pression  agissant  de  bas  en  haut, 
parce  qu'alors,  les  pressions  se  faisant  équilibre,  le  liquide  agit  en  vertu  de 
son  propre  poids. 

Si  donc  nous  amenons  un  filet  de  vapeur  à  la  partie  supérieure  d'un  vase 
contenant  de  l'huile,  la  vapeur  comprimera  Thuile  et  la  foulera  où  besoin  sera; 
mais  la  vapeur  mise  en  communication  directe  avec  l'huile  devra,  pour  échaufler 
les  couches  supérieures  de  celle-ci,  se  condenser,  et  Teau  provenant  de  celte 
condensation,  étant  plus  lourde  que  l'huile,  se  précipitera  à  la  partie  inférieure 
du  vase,  la  vapeur  occupera  la  partie  supérieure  et  l'huile  la  partie  intermé- 
iliaire;  d'où  il  résultera  que,  ne  pouvant  déterminer  à  Tavance  la  hautour  que 
prendra  chacun  de  ces  niveaux,  nous  ne  saurons  où  placer  fouverture  pour  la 
sortie  de  l'huile,  «t  que  nous  serons  exposés  à  ce  qu'il  arrive  de  Teau  ou  de  la 
vapeur  en  guise  de  graisse  sur  les  parties  à  lubrifier. 

C'est  peur  parer  à  cet  inconvénient  que  nous  avons  un  vase  principal  d'une 
contenance  égale  à  toutes  les  burettes  que  nous  plaçons  sur  la  machine. 

Ce  vase  principal  contient  de  l'eau,  au  besoin  colorée  pour  la  mieux  distin- 
guer dans  les  tubes ,  sur  laquelle  s'exerce  la  pression  de  la  vapeur,  et  qui  est 
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,-tinsi  foulée  à  la  partie  inférieure  des  burettes;  Thuile  dont  ces  burettes  sont 
pleines,  se  trouvant  soulevée  pap  l'eau,  s'édliappe  par  la  partie  supérieure  pour 
se  rendre  aux  endroits  voulus. 

Au  lieu  di^  mettre  sur  notre  machine  une  seule- burotte  miiirie* d'autant «dlar- 
Tères  qu'il  y^  de  points  à  graisser,  nous  en  plnçoiiB  unesor^^oqfie  pa9tie^e«îir 
géant  de  Thmle;  de  la  sorte,  au  moyen  du  tube  indicateur  dy  wveaa  intémiir 
dont  chaqtie  burette  est  garnie ,  nou6  connaissons  VéM  de  Isbriioalûm  et 
toutes  les  pièces. 

Fig.  40®.  La  vapeur  arrive  en  r  et  cemprtme  Teau  r\  qui,  passant  par  les 
luyaux  f\  vient  exercer  en  svj^e  pression  en  vsria  dk  kaMfveiio  P4unle  «"  slî»- 
trodurt  dans  la  machine  par  tes  tuyatrx  t. 

L'huile,  après  avoir  séjourné  plus  ou  VMins  à  Hnlérieiir  d'une  machiaeii 
Tapeur,  est  épaissie  et  noircie  tant  par  le  métal  que  par  )a  earbonîsalÎMm  des. 
mucilages  qti'etle  contient,  et,  si  on  ne  la  renouvelait  pas,  sa  viscosîté  ém'mm^ 
drait  telle  qu'elle  serait  bientôt  un^  obstacle  ;  c'est  pourquoi  nous  9^om  fine 
!au-i1esssus  de  la  cavité  K',  frg.  39®,  qui  ^est  constamment  pleine  d'bvflç,  paras 
^e  c'est  là  que  le  piston  rejette  toute  celle  qui  affl«« ,  un  tuyau  qui  coadoîl 
cette  huile  à  nn  réservoir  inférieur,  d'où  Ton  peut  la  retirer  quand  beseinsat. 

Le  tuba  placé  en  K"  nous  sert  à  connaître  le  niveau  et  Pimpureté  de  f  huile 
contenue  dans  la  cavité  K'. 

.Le  coude  K  n'a  d'autre  but  que  la  possibilité  de  nettoyer  oettse  partie  ides 
^Kfyaux  sans  la  démonter. 

Nous  avons  dît,  à  la  fin  du  chapitre  II,  relativement  aux  raccords,  qu-il  Cau*^ 
'drait  qu'ils  fussent  tous,  au  moins  ceux  de  l'enveloppe  du  cylindre,  opérés  asw 
Fînterposition  préalable  d'une  épaisseur  quelconque. 

Des  raccords. 

Pendant  longtemps  le  manque  de  moyens  d'exécution  a  fait  ^des  Tsceanb  im 
4es  principanx  obstacles  à  l'application  <le  la  vapeur. 

'On  a  eu  i^c€essivement  recours  an  plomb,  au  chanvre,  au  mastic,  au-eartao, 
^H  enfin,  nujourd^4iui,  à  la  toile  métallique  garnie  de  mastic.  ^  ' 

On- s'en  tient  à  ce  dernier  procédé,  h  cause  de  la  possibiiîté  qu'il  procMe 
'4'exercer  sur  le  mastic  une  pression  beaucoup  plus  grandef  non  pas  que,  jva-» 
qu'ici,  les  vis  de  pression  aient  été  impuissantes,  mais  farce  que  le  maitie, 
ni'8yant{>as'de  digues  latérales,  échappait  à  toute  pression  en  fuyant  ideeiiaque 
côté;  la  toile  métallrque  a'a  donc  paré  à  oet  inconvénient  qu'en  pfésentailtwi 
"■MSlIic,  'dans  chacun  de  ses  réseaux,  autant  de  disques  qui  remprimmeift  de 
<^aëte  part  et  le  forcent  à  se  laisser  comprimer. 
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En  somme,  et  ainsi  que  nous  avons  cherché  à  le  Faire  saisir,  pour  opérer  un 
bon  joint,  il  faut  que,  par  un  pi^ocoilé  quâbonque,  on  parvienne  à  exercer 
sur  chacune  des  parties  du  mastic  comprimé  une  pression  supérieure  à  celle 
que  la  vapeur  pourrait  exercer  sur  une  égale  surface  ;  de  plus,  il  faut  que  cette 
pression  soit  uniforme. 

Tous  les  procédés  mis  en  usage,  comme  on  le  voit,  exigent  entre  les  pièces 
que  Ton  veut  raccorder  une  épaî«s6ttr4|iMboiiqjie,  laquelle  varie  selon  la  sub- 
stance comprimée,  et,  si  c*est  du  mastic,  selon  la  consistance  et  la  force  em- 

fi^Ms  tes  ttiaeilûiiâ^risctillgjies,  \e»  raccorids  se  rencontrent  rarement  dans  \tj^ 
parties  oiijké^fèm ktray^il,  et  oes épaisseurs,  sujipUes  à  varier^  ue sont pa« davi 
•hitade»;  niais^  cUiba  Us  machines  iH^tatlves,  dans  les^tpelies  presque  touis  les 
joiBlaaoBi  autour  4e$  ftièees  qui  fooctiomiezit»  cette  inégalité  d'épaisseur  peuti 
avoir  de  très-graves  conséquences,  en  ce  que,  déformant  Tiotérieur  du  cylixuijni^ 
qui  doit  éli-e  îdentiquf  dans  toutas  sas  parties,  ella  oblige  la.garniture  à  jooar  de 
toute  la  déviation»  et  la  plus  sauvent  encore  elle  devient  ujqc  cause  d'u^rç  den 
pièces  qui  frottent  contre  les  raccords.    * 

9U)ii»  croyoQft  doo^  que  toutes  las  tentatives  que  Ton  a  faites,  n'eusseat-aUes 
on  que  cet  iMonvéoiant,  eussent  eu  beaucoup  de  peina  à  êUe  utilisées  ;  à  luoioii 
que  iotifs  auteurs^  ue  roocootrant  plu&  que  oe  dernier  obstacle,  se  fussent» 
«ooiiiie  Roua,  altaehéo  à  le  sur  monter  « 

Le  procédé  que  nous  employons  est  très<simple  ;  nous  joignons  nos  pièce;$  i^ 
iWp  e'est*à*dîro  sans  aucune  interposition. 

Préalobleaiont,  nous  avons  fait  pratiquer  une  rainure  de  section  demi-circur 
laîro  la  long  de  ohacuoe  des  pièces  à  raccorder,  et  de  telle  sorte  que,  les  piècM 
alaot  joiotaa*  la  Boction  des  d^ux  rainures  réunies  présente  à  peu  près  un 
rond  A,  ftg.  50^;  après  que  les  pièces  sont  assemblées  et  serrées,  nous  cbas- 
aoiis  la  maatic  daua  cet  intervalle  à  Taide  d*une  tringle  de  fer  et  d'un  mailleti^ 
en  ayant  soin,  toutefois,  de  n'en  pas  introduire  une.  trop  grande  quantité  à  la 
fioîs  et  da  L'oa^ployar  un  peu  dense;  de  la  sorte,  il  se  trouve  comprimé  par  une 
fvastîon  îaaoïapaffaJ^Umant  supérieure  à  la  pre$$ion  de  la  vapeur,  et  n'en  lais^ 
oaliapper  aiwjoe  partie* 

Qom  roooe  a'étoune  |>as  ai  nous  insistons  sur  des  détails  qui,  pour  beaucou{^ 
pofaitroot  yuéirils,  «t  si  nous  attribuous  à  leur  concours  une  partie  du  succès 
qua  noua  asfkérona  obtenir;  une  machixie  de  cette  nature  n'est  pas  comme  un 
iiiwiaa>i»  qui  pourrait  ôtre  beau  et  entraînant  malgré  quelques  parties  faibles.^ 
c'att  un  oorp^it  c'est  un  être  qui  na  feui  avoir  vie  qu'autant  qu'il  eu  posséda 
les  élémeoia  ot  qu'uoa  |Hqùre  d'aiguille  dans  un  des  viscères  peut  j^ivai^ 

tout  mouvaipaiit. 
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CHAPITRE  V. 

DE  l'alimentation  ET  DES  SOUPAPES   DE  SÛRETÉ. 

De  Valimentatwn. 

En  nous  occupant  de  Talimentation  nous  avons  un  double  but  :  le  premier, 
de  simplifier  le  mécanisme  de  notre  appareil  en  le  débarrassant  de  la  pompe 
alimentaire;  le  second,  de  prévenir  les  explosions  de  nos  chaudières. 

La  question  des  explosions  est  très-simple,  si  Ton  consent  à  la  débarrasser 
de  toutes  les  probabilités  dont  on  Fenvironne  à  plaisir,  et  que  rexpérience  et  U 
pratique  ne  justifient  nullement. 

Les  explosions  venant  de  la  trop  grande  densité  de  la  vapeur,  de  sa  trop 
haute  température,  ou  de  sa  trop  grande  production,  ne  peuvent  avoir  lieii  si 
les  soupapes  de  sûreté  sont  grandes,  bien  exécutées  et  en  bon  état. 

Quand  nous  disons  de  la  trop  grande  production  de  la  vapeur,  nous  ne  vou- 
lons pas  parler  des  deux  cas  où  cette  trop  grande  production  a  lieu  spontané- 
ment, comme  dans  la  rupture  d'une  croûte  calcaire  ou  le  retour  de  Feau  dans 
lar  chaudière  après  un  trop  grand  abaissement  de  niveau;  ces  deux  causes 
changent  Fétat  normal,  et,  étant  tout  à  fait  perturbatrices,  ne  peuvent  être 
combattues  par  les  soupapes;  mais  l'une  des  deux,  la  première,  n^occasionnant, 
d'ordinaire,  que  des  déchirements  partiels,  et  étant,  du  reste,  combattue  avec 
succès  par  l'argile,  le  crottin  de  cheval,  la  pomme  de  terre,  etc.,  mêlés  à  Feau, 
il  ne  reste,  selon  nous,  à  prendre  réellement  en  considération  que  les  explo- 
sions par  abaissement  du  niveau,  qui  sont  de  toutes  les  plus  redoutables  et  les 
plus  fréquentes,  surtout  à  bord  des  bateaux  à  vapeur,  où  les  chances  d'explo- 
sion augmentent  au  moment  des  arrêts. 

En  effet ,  si ,  en  route ,  on  arrête  un  bateau ,  le  tirage  de  la  cheminée  n^est 
pas  ralenti;  l'alimentation  cesse;  l'eau  prend  une  plus  haute  température;  la 
vapeur  augmente  de  densité ,  malgré  la  petite  issue  qu'on  lui  laisse  ordinaire- 
ment, et  qui  n'a  d'autre  résultat  que  de  diminuer  encore  le  volume  de  Feau 
sans  la  refroidir;  si  donc  un  tel  état  dure  un  peu,  le  moment  où  Fon  veut  ou- 
vrir une  issue  réelle  à  la  vapeur,  soit  pour  se  mettre  en  route,  soit  pour  sou- 
lager largement  la  chaudière,  devient  l'instant  fatal  :  Feau,  tout  à  l'heure  com- 
primée et  qui  contenait  en  elle  le  calorique  correspondant  à  un  grand  volume 
de  vapeur  que  la  pression  empêchait  de  se  développer,  se  trouvant  tout  à  coup 
allégée ,  se  tuméfie ,  cherche  à  jeter  au  dehors ,  sous  forme  de  vapeur,  la  cha- 
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leur  qu'elle  a  peine  à  contenir,  et,  comme  Tissue  ouverte  ne  peut  être  en  pro- 
portion de  celle  production  spontanée,  la  chaudière  éclate. 

Dans  les  manufactures  où  les  moments  d'arrêt  sont  prévus ,  on  ralentit  le 
feu  quelques  instants  avant,  et  l'on  évite  ainsi  toute  perturbation. 

Dans  les  locomotives,  le  tirage  étant  artificiel  et  opéré  par  la  vapeur,  dès  que 
l'on  arrête  la  machine ,  la  principale  cause  de  production  cesse  aussi ,  et  avec 
elle  toute  crainte  de  danger,  malgré  la  grande  tension  de  la  vapeur. 

On  le  voit  donc,  un  système  d'alimentation  qui  serait  constamment  en  rap- 
port avec  l'état  de  la  chaudière  et  qui  serait  combiné  avec  des  soupapes  de  sû- 
reté pouvant  ouvrir  une  issue  proportionnelle  à  la  tension  et  à  la  durée  de  cette 
tension  ferait  cesser  les  causes  les  plus  communes  des  explosions. 

Or,  considérant 

Que  l'alimentation  ne  pourra  pas  être  régulière  tant  que  ce  sera  la  machine 
qui  alimentera,  parce  qu'il  y  a  une  infinité  d'occasions  d'arrêter  la  machine 
pendant  lesquelles,  le  feu  et  i'ébullition  n'étant  pas  suspendus,  on  est  forcé  de 
s'en  remettre*  à  la  vigilance  du  chauffeur  pour  entretenir  la  constance  du  ni- 
veau; 

Qu'il  ne  suffit  pas  de  perfectionner  les  pompes  alimentaires,  qu'elles  seront 
toujours  vicieuses  si  le  mouvement  leur  est  transmis  par  la  machine; 

Qu'enfin  il  ne  peut  y  avoir  de  sécurité  possible  pour  l'alimentation  qu'autant 
qu'elle  sera  dépendante  directement  de  la  chaudière,  et  non-seulement  réglée, 
mais  mise  en  jeu  par  elle  immédiatement  et  sans  aucun  intermédiaire  veiïant 
de  la  machine , 

Noos  avons  imaginé  la  disposition  suivante  : 

•         Légende  eMlicative. 

Fig.  41^,  A,  niveau  de  l'eau  dans  la  chaudière  à  alimenter. 

B,  tuyau  pour  la  vapeur  obstrué  par  la  présence  de  l'eau,  alors  qu'elle  est  à 
une  hauteur  convenable  dans  la  chaudière,  et][ouvert  au  passage  d#  la  vapeur 
alors  que  le  niveau  commence  à  baisser. 

B',  robinet  à  main. 
B",  elapet. 

C,  tuyau  conduisant  de  la  pai*tie  inférieure  du  cylindre  D  à  la  partie  infé* 
rieure  de  la  chaudière. 

C\  robinet  à  main. 
C",  clapet. 

D,  cylindre  métallique  brut  à  l'intérieur. 

Et  tuyau  à  cloison  intérieure  de  la  bâche  d'eau  F  au  cylindre  D. 
87.  «0 
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E",  clapet. 

F,  bâche  ou  ré66rv<Hr  poor  Taâu  avant  son  in(ro(kieUoo  éàm  h  chamiière. 

G,  flotteur  pouvant  contenir,  à  son  intérieur,  une  quantièé  4mii  fig^ht  à 
deux  fois  aoQ  paids  spécifique ,  afin  qu'il  ait  une  force  aaoaiidaiite  égale  à  la 
foroa  deeceudaulav 

H,  tige  fixée,  par  une  goupille,  au  petit  levier  I  d'en  bout,  de  Tantre  per- 
4âi)t^  eu  H,  une  traverse  b  e^  aux  4eux  bouts  de  laquelle  se  trouvani  attachés 
les  clapets  B^',  E''. 

I,  levier  ou  bascule  articulé  en  I>  tenant^  d'un  bout,  à  la  trii^le  vwtioala  H. 
et  de  l'autre  au  clapet  C". 

Jeu. 

Eu  ce  niMoent,  les  deux  clapets  B",  C"  sont  fermés  et  le  clapet  E"  aal  #«- 
vert  ;  l'eau  du  réservoir  supérieur  F  fnsse  par  le  tujau  £  et  ae  rend  Jaae  le 
cylindre  D.  ^  » 

Quand  le  cylindre  D  sera  plein,  le  flotteur  G^  par  sa  force  d'asoeusÎM^  fera 
fermer  le  clapet  E"  et  ouvrir  les  deux  autires  clapets  B",  C";  alors,  ai,  daaa  fe 
uaattMt,  la  chaudière  a  besoin  4'eau,  e'est^dire  si  le  pivean  s'est  abaissé  au- 
dessous  du  tuyau  B,  ne  Sik\HB%  que  de  O^OOOI:,  la  valeur  s'<élancera  au  haut  4u 
cylÛHlre  D,  réchauffera  la  couclie  supérieure  de  l'eau  ^  qui,  par  la  présence  •et 
la  forme  du  flotteur,  est  réduite  à  un  disque  trës-étroit,  et  y  exereara  uiie 
pression  égale  à  celle  existante  dans  k  chaudière. 

L'eau  contenue  dans  le  cylindre  D,  étant  comprimée  également  par  les  deux 
tuyaux  B,  G,  entrera  dans  la  chaudière  en  verlu  de  Ig  différence  des  deux  ni- 
veaux, et  entièrement  dans  la  propoifion  des  besoins  de  la  chaudière,  attendu 
que,  si  la  moitié  eu  une  portion  quelconque  de  i'earu  contenue  dans  ia  çyHndre 
avait  suffi  à  faifre  reorenler  4'eau  daus  la  ckmdière  auffîsamineat  pour  «quelle 
obstruât  r^uverture  O  du  eylindre  B,  r>eau  cesserait  d'entrer,  et  les  choses  vnn 
teraient  dans  cet  état  jusqu'à  ce  que  la  producticui  4e  la  vapeur  ait  fiait  4e  n«mr 
veau  baisser  le  niveau  d'une  nouvelle  fraction  de  millimètre,  et  ainai  4e  anite. 

Lorsque  le  cylindre  D  sera  libre,  le  flotteur  G,  étant  redescendu  Jusqu'cfi  1, 
aura,  par  son  pauls,  fermé  les4eux  clapets  G",  B  '  etouvert  le  clapet  E";  alors 
l'eau  de  la  bâche  F  se  précipitera  de  nouveau  dans  le  cyUodre,  en  ver4u  4e ««n 
poids  et  du  vide  produit  par  la  condensation  de  la  vapeiur  contenue  4ans  le 
cylindre  D;  elle  fera  remonter  le  flotteur,  qui,  après  avoir  changé  la. position 
des  clapets ,  restera  en  haut  jusqu'au  ca  que  le  jeu  recommence  k  U  fafteur 
d'une  nouvaUa  4)aUae  daiisia  cl)au4îère  ;  4)u  bien,  ai  Ton  avait  retiré  une^r- 


â 
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taine  qsaotHé  d'eau  de  li  cbaudîèro,  il  desoendrail  el  remonlerait  sans  înVer- 
rn^ÎQa,  o'est-à-dire  qu'il  prendrait  ub  jeu  continu  dont  la  vitesse  dé{)andrail  du 
diamètre  des  tuyaux  C,  E,  et  qui  durerait  tanf  que  le  niveau  ne  serait  pas 
arriva  i  hi  ligne  Â. 

"  Comme  on  le  voit,  cet  appareil  joint  à  l'avantage  de  la  séeurité  ^rèire  peu 
diapandiaux  et  de  pouvoir  a-appliquer  aux  chaudières  de  vaporisation  ou  de 
chauffage  dans  lesquelles  on  est  obligé  d'introduire  l'eau  à  l'aide  d'une  pompe 
fqulant^  à  laaw. 

Des  sovpapes  de  sûreté. 

A  l'égard  des  soupapes  de  sûreté,  nous  dirons  que,  malgré  leurs  bons  effets, 
alors  qu'elles  sont  grandes,  bien  exécutées  et  en  bon  élat,  elles  sont  loin  d'être 
exepfli^es  de  i^rochefi, 

D'abord,  dès  que  la  macliine  eH  &n  repos  ou,  cq  qui  équivaut  pour  les  soutt 
papes  -Quelles,  pendant  tout  le  teipps  que  l'on  travaille  sous  uue  presaîqn 
n^indre  que  la  charge  de  la  siiupape«  elles  restent  en  repos  et  sont  exposées  si 
prendre  de  l'adhérence  qui  en  rend  le  jeu  plus  difficile,  si  rhomipe  de  service 
c'a  pas  pçnsé  à  les  agiter  de  temps  à  autre;  ensuite  elles  ont  l'inponvénient  de 
n'agir  que  par  secousses,  à  cause  du  poids  à  bascule  auquel  la  gravitation  donne 
une  plus  grapde  pesanteur  pour  )e  moment  de  la  fermeture,  et  ce  brMsque  sou-^ 
lagement,  pendant  lequel  l'eau  a  du  se  tuméfier  et  donner  lieu  à  une  plus 
grande  production  de  vapeur,  étant  suivi  d'une  interruption  spontanée,  peut 
causer  une  réaction  qui  fasse  éclater  la  chai^di^r^»  surtout  si  c'est  dans  un  mo- 
ment de  brusque  production. 

Nous  avons  dû  nous  attacher 

1®  A  ce  que  leur  action,  quoique  proportionnée,  dure  autant  que  la  trop 
grande  tension  sans  agir  par  secousses,  qui  ne  peuvent  être  que  préjudiciables; 

2^  A  ce  que  leur  action  ne  soit  pas  les  deux  extrêmes,  ou  entièrement  ou- 
vertes ou  entièrement  fermées  ; 

S^  Xee  qu'elles  ne  restant  pas  en  repos  dans  toutes  les  variations  de  pression 
ay-dosMus  de  la  chaire  ordinaire,  afin  d'éviter  l'adhérence. 

Fig.  kV$  0,  tiiyau  4^  décharge  pour  la  sortie  de  la  vapeur,  garni,  à  son  ex"> 
trémité  supérieure,  d'un  robinet  circulaire  composé  de  deux  plaquas  concentri-? 
ques  ayant  plusieurs  fentes  obstruables  par  les  pleins. 

P,  piston  garni  de  cuir  pour  l'eau  froide. 

Q,  çjtindrff, 

T,  tuyau  amenant  l'eau  de  la  chaudière  sous  1^  piston  P. 
R,  repp^m^t  ou  r^seryo^r  doot  la  conteaaoce  doit  être  égale  à  la  capacilé 
du  cylindre  Q,  afin  qu'il  ne  puisse  pas  arriver  d'eau  chaude  sous  le  piston. 
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S\  aiguille  tenant,  d'un  bout,  k  la  tige  U  P  et,  de  Taotre,  au  levier  S  O. 

S  O,  bras  de  levier  destiné  à  faire  mouvoir  le  robinet  0  au  fur  et  à  meson 
que  le  piston  P  monte  ou  descend. 

a,  bj  Cj  dt  etc.,  rondelles  égales  à  la  pesanteur  de  1/4  d'atmosphère  au  moins, 
si  Ton  veut,  sur  la  section  du  piston  P. 

V,  échelle  graduée  indiquant  les  pressions  correspondantes  dans  la  chau- 
dière. 

X,  renflement  de  la  tringle  U  P  destiné  à  soulever  la  première  rondelle,  si 
le  piston  veut  monter. 

Jeu. 


En  ce  moment  la  chaudière  ne  contient  encore  que  de  Teau  froide;  le  pis- 
ton P  est  au  bas  de  sa  course,  et  Taiguille  S  est  en  O. 

Dès  que  la  vapeur  se  formera  et  prendra  de  la  tension,  le^ piston  P  montera 
et  Tembase  X  de  la  tige  du  piston  enlèvera  la  première  rondelle,  qui  équivaut 
à  1/4  d'atmosphère,  puis  succesisivement  toutes  les  autres  et  fera  passer  Tai- 
guille  par  les  marques  0,  1,  2,  3,  etc.,  sans  que  le  robinet  ne  s'ouvre;  c'est 
alors  que,  venant  à  dépasser  ce  chiffre  3,  si  c'est  à  3  atmosphères  que  Ton 
veut  agir,  que  le  robinet  s'ouvrira  pour  donner  passage  au  surplus  de  la  vapeur, 
qui,  de  la  sorte,  ne  s'échappera  pas  brusquement  et  par  secousses,  mais  entiè* 
rement  dans  la  proportion  du  soulagement. 

Comme  on  le  voit,  ces  soupapes,ggue  nous  nommons  soupapes  manométri- 
ques,  parce  qu'elles  indiquent  la  pression  intérieure,  comme  le  ferait  un  ma» 
nomètre,  ont  l'avantage  d'offrir 

1^  Une  ouverture  proportionnée  au  soulagement; 

2^  Un  soulagement  qui  dure  pendant  tout  le  temps  nécessaire; 

3^  Moins  de  chances  d'adhérence,  puisqu'elles  ne  restent  pas  plus  en  repos 
qu'un  manomètre. 

Et  si,  pour  résumer  ce  chapitre  en  entier,  nous  analysons  aussi  les  avantages 
de  l'alimentation,  dès  qu'on  veut  bien  la  faire  dépendre  de  la  chaudière,  comme 
nous  l'indiquons  et  comme  cela  est  indispensable,  nous  trouvons  que ,  dans 
quelque  état  que  soit  la  machine. 

Qu'elle  soit  en  mouvement. 

Qu'elle  soit  arrêtée. 

Que  l'on  dépense  beaucoup  de  vapeur  parce  que  le  travail  est  augraentét 

Que  l'on  en  dépense  peu  parce  que  le  travail  est  ralenti , 

Que  l'on  aille  jusqu'à  retirer  de  l'eau  chaude  et  cela  pendant  que  la  machroe 
est  arrêtée, 
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Tout  cela  se  résumera  par  ce  seul  fait,  un  niveau  toujours  constant. 

On  pourrait  exécuter  les  soupapes  manomélriques  comme  fig.  43^,  mais  il  y 
aurait  à  craindre  que  les  dépôts  calcaires  laissés  par  la  vapeur  ne  fussent  un 
ôbetacle. 

Au  reste,  les  dispositions  et  les  éléments  de  construction  de  ces  divers  pro- 
cédés étant  modifiables  selon  les  différentes  applications,  nous  nous  sommes 
bornés  à  nous  occuper  du  principe. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  27  août  1840, 


Aux  sieurs  Vallbry  et  Lacroix,  à  Rouen, 


Pour  une  machine  à  fouler  le  drap  et  autres  étoffes  de  laine. 


Explication  des  dessins. 

IH.  14%  fig.  1*^,  élévation  longitudinale  de  la  machine  vue  extérieurement. 

Fig.  2^,  section  de  la  même  prise  longitudinalement  et  suivant  un  plan  per-*^ 
pendiculaire  aux  axes  de  rotation. 

Fig.  3^,  autre  section  de  la  machine  suivant  un  plan  parallèle  aux  axes  de 
rotation. 

Fig.  4""  à  7^,  détails  de  la  même. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  toutes  les  figures. 

A,  cylindre  composé  de  deux  parties  :  Tune  a,  en  fonte  de  fer,  en  forme  le 
corps;  Tautre  b,  en  cuivre,  en  forme  le  pourtour  et  porte  des  joues. 

Ces  deux  parties,  ajustées  l'une  sur  Tàutre,  composent  un  tout  solide  capable 
de  résister  à  la  pression  que  Ton  exerce  dessus. 

Le  cylindre  A  reçoit,  sur  sa  circonférence  et  dans  sa  gorge  que  forment  les 
deux  joues,  la  pièce  de  drap  que  Ton  veut  fouler;  il  lui  sert  en  même  temps 
de  conduit. 

Q 
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R',  B",  B"\  B"'\  cylindres  beaucoup  plus  patils  que  Im  précédento,  foff^és 
égalemeot  d'une  portion  en  fonle  H  garnis,  à  rioiérleur,  d'un  €erc)#  m  suivre. 

Ces  cylindres  n'ont  pas  de  joues  et  sont  justes  de  longueur  pouf  9  eipboHM 
entre  celles  qui  se  trouvent  à  Textérieur  du  cylindre  A  ;  ils  viennent  presaor  Mtll 
circonférence,  et  par  conséquent  la  pièce  de  dnp  qui  s'y  Urouve  enrw^)ée« .' 

Le  but  des  cylindres  B\  h'\  B"\  3""  vodUut  sur .  u!  cylindre  A:*eftt  d* 
fouler  le  drap  dans  le  sens  de  sa  largeur. 

Il  serait  possible  que,  par  la  suite,  on  fît  le  pourtour  des  cylindres  A,  B'... 
tout  en  cuivre,  et  que  les  crçisillons  seuls  restassent  en  fonte. 

C,  cylindre  encore  plus  pelil  que  les  précédents,  exécuté  absolument  de  la 
même  manière,  c'est-à-dire  forw.i  d'une  portion  en  fonte  et  garni,  à  l'intérieur, 
d'un  cercle  en  cuivre,  et,  comme  eux,  de  longueur  convenable  pour  passer 
entre  les  joues  du  grand  cylindre  A. 

Ce  cylindre  C  vient  presser  le  drap,  mais  produit  son  effet  sur  l'étoffe  dans 
un  autre  sens  que  les  précédents  et  détermine  un  tout  autre  résultat,  que  nous 
pourrons  bien  apprécier  lorsque  nous  coonaitrons  les  pièces  E,  G  et  leurs  fonc- 
tions. 

E,  sabot  en  bois  très-dur  ou  en  cuivre  fixé  solidement  sur  une  traversa  en 
fonte  de  fer  c,  portée  elle-même  par  le  bâti  de  sa  machine. 

Ce  sabot  a  pour  but  d'enlever  le  drap  de  dedans  la  gorge  du  cylindre  Jk  et 
de  le  faire  tomber  dans  la  grande  auge  circulaire  formant  la  partie  inférieure 
du  bâti  de  la  machine. 

G,  fig.  4®  et  5'',  pièce  mobile  autour  de  l'axe  du  cylindre  B',  au  moyen  des 
deux  bras  en  équerre  f,  qui  font  corps  avec  elle  et  sont  munis,  à  leurs  extré* 
mités,  de  coussinets. 

g,  boule  munie  d'une  tige  filetée  que  l'on  visse  dans  la  partie  supérieurs  de 
la  pièee  G.  4 

/t,  h\  hémisphères  serrés  l'un  sur  l'autre  par  deux  vis,  fomiant  avee  !• 
boucle  une  chsmière  mobîie  en  tous  sens.  ^ 

j,  tige  filetée  attenante  à  l'hémisphère  h'  et  terminée,  à  son  extrémiâé«;|wn 
un  carré  capable  de  recevoir  la  manivelle  m. 

m,  manivelle  adaptée  sur  la  tige  filetée,  et  au  moyen  de  laquelle  aa  |MUt 
tourner  et  détourner  à  volonté  cette  même  tige  et  mouvoir,  par  suite, .  la 
pièce  G. 

«,  pièce  taraudée  <f ui  aert  d'éorou  à  la  tîfe  filetée  j. 

0,  vis  terminées  en  pointe,  analeguesi  eelles  d'uo  tour,  qui  suppafta»!  k^ 
pièce  taraudée  n  et  lui  permettent  un  mouvement  de  rotation  sur  eUe^nèoie. 

P^  inentoanets  qui  font  partie  de  la  pièee  Q  :  ils  sont  taraudés  el 
les  vis  0. 

© 


^«  p1af«e  portant  fes  menlooiiets  P  qui  font  tor\m  avec  elle,  fixée,  par  des 
^iNKilQav  sur  le  Uti  dé  i»  jnaehine. 

De  même  que  k  pièce  E»  bi  pièee  G  paase ,  aussi  juste  que  peesible,  sans 
Irotltr  umtefiftb,  cotre  les  lieux  joues  da  cylindre  A;  d'ailleurs  elle  touche 
sans  rrottement  la  surUce^hi  cylindre  B';  de  sorte  que,  tout  en  foraiant  on  petit 
ti» Jnil :iim^.wms\ Mam  ci^pnès  démofitrer  Tistilité,  «lie  empèdie  le  drap  de 
rester  collé  contre  la  surface  du  cylindre  B'  et  I et  force  à  prendre  la  direelkm 
vers  le  sabot  E.  .  .. 

Au  moyen  des  bras  fei  de  leurs  coussinets,  la  pièce  G  peut  varier  dans  le 
sens  de  la  lige  filetée  j  sans  s'écarter  de  l'axe  du  cylindre  B',  ce  qui  est  impor* 
tant  pour  la  bonne  fonction  de  la  machine. 

i  à  6,  ariurcs  fliMT  Jesqueb  «onl  «Mintés  las  eylipdre^  A,  C*  fi^dc. 

R,  eréiMiUères  munies  de  conssMiets  sur  leeqoeis  sont  |M>rté8  les  arlMres  2 
à  6;  à  leur  extrémité  inférieure  est  une  ti^e  eylîndriqee  qui  passe»  à  frotta^ 
ment  doux  ,  dans  les  coussinets  /*,  en  forme  de  bagnes^  bouloanéssar  le  bâti 
de  la  machine. 

g\  galets  montés  à  demeure,  deuK  à  denx^  sur  ks  ariures  n\  qui  reçoivent, 
dans  une  gorge  pratiquée  sur  leur  circonférence,  le  dos  des  crémaillères  R,  et 
servent  de  point  d'appui  et  de  coadueieur  a  ^extfémii^  supérieure  de  ces  cré- 
maillères dans  le  mouvement  longitudinal  qu'elles  éprouvent. 
r  n\  «Inres  »r  lesquels  sont  adaptés  les  galets  g  et  qui  sont  pertes  par  les 
eouseiaels  c\  tius  sur  le  pourtovr  do  bâti. 

P,  segments  dentés  fixés,  comme  les  galets  g\  deux  à  deux,  sur  les  arbres  ô\ 
•t  eeypniint  eeee  les  eréaiaiilères  R. 

L,  leviete  fixés  eur  les  arbres  0. 

¥\  pende  pouveet  fiisaer  m  leag  des  ieviers ,  et  délennîeer  ainsi  u»e  plus 
Ml  BKMe  fraude  pressioa  ser  les  dents  des  crémaiilères  ft,  au  mejmi  des'eegu. 
neole'P^  les  ceoMieBdMrt,  et,  par  suite,  sur  les  cylindres  B',  ebt.,  et  kea 
Aàee  eppvyer  eenine  le  cyliedre  A,  peisqee  èes  arbres  3  i  6,  sur  leeopeis  ila 
aenteiomoi,  fierteet  ies  «rémailièees  R  tt  éprôUTcat,  ee  même  tenps  qu'etfee, 
toutes  les  pressions  qui  leur  sont  transmises. 

X,  eeee  deotée  OMstée  eor  l'erfai^  4 ,  sur  leqeel  ee  ^odve  dqà  4e  eyiindre  A. 

Celte  Mue  dentée  K  transmet  à  ce  même  cylindre  A  ée  mouvement  qe>Me 
reçoit  d'un  petit  pignon  attenant  ou  non  au  bâti. 

^\  fîgBoes  noAéa  sur  iw  arbres  3  à  S,  'portaiA  tes  cyltfidpes  S*,  ^c,  ei 
lant  à  ees  roèmea  cy^dres  \e  meevement  qu'ils  reçeiveRt  de  la 
X,  evec  Jaqnelle  ils  engrènent. 

V,  traverses  recevant  les  coussinets  su»lesquels  est  posé  l'arbre  1 . 

42»  travmcBi,  en  iofme  de  T,  sent  fisées  eu  Mbri  par  des  boutons. 
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t,  espèce  d'anneau  porté  sur  une  traverse  qui  est  fixée  »  avec  des  boulons, 
contre  les  parois  internes  du  bâti,  servant  à  resserrer  la  pièce  de  drap  poiff 
qu'elle  puisse  passer  facilement  dans  la  gorge  du  grand  cylindre. 

S,  rouleaux  maintenant  le  drap  à  une  distance  convenable  des  cyliodiw  A. 

A\  bâti  de  la  machine  composé  de  deux  joues  jumelles. 

B\  boulons  à  embase  servant  ï  assembler  et  maintenir  d'écartemèot  ooufe^ 
nable  les  jumelles  A'  du  bâti.  

d\  douves  servant  à  clore  le  pourtour  de  la  machine. 

Détails. 

Pig.  4®,  vue  latérale  de  la  pièce  G,  qui  forme,  avec  le  cylindre  A  et  les  joues 
qui  lui  sont  attenantes,  un  conduit  dont  on  règle,  à  volonté,  la  capacité,  et  où 
le  drap  est  foulé  dans  le  sens  de  sa  longueur. 

Fig.  5®,  vue,  de  face,  de  la  même  pièce. 

Fig.  6®,  vue,  de  face,  de  Tanneau  t  et  de  la  traverse  qui  le  porte. 

Fig.  7^,  coupe  longitudinale  de  Tanneau  t. 

Fonction  et  principaux  caractères  de  la  machine. 

Le  principe  sur  lequel  est  fondée  cette  machine  consiste  à  fouler  les  draps 
d'une  manière  continue  par  la  pression  qu'ils  subissent  en  passant  entre  des 
cylindres. 

Ce  principe  est  dans  le  domaine  public,  puisque  la  machine  anglaise  à 
fouler,  qui  en  est  une  réalisation,  a  été  décrite  et  gravée  dans  le  journal  animais 
intitulé  Ihe  London  journal  of  arts  and  sciences  and  repertory  of  pataU  mom- 
lûmi,  du  mois  d'août  1 834  ;  mais  la  machine  pour  laquelle  nous  demandons 
un  brevet  d'invention  et  de  perfectionnement  est  entièrement  nouvelle;  il 
s'agit  bien  de  fouler  les  draps  entre  des  cylindres,  mais  par  des  combinaisons 
toutes  différentes  et  qui  n'offrent  pas  les  inconvénients  de  la  machine  anglaiae, 
comme  on  va  le  voir. 

On  passe  la  pièce  de  drap  que  l'on  veut  fouler  dans  l'anneau  f,  puis  on  Tin- 
troduit  entre  les  cylindres  A,  B"",  B'"...,  C,  et  on  en  coud  les  deux  extré- 
mités. 

La  machine  étant  mise  en  activité ,  la  pièce  est  entraînée  par  le  mouvement 
et  l'action  des  cylindres  entre  lesquels  elle  se  trouve,  et  dans  ce  mouvMMDt 
elle  se  présente  successivement  et  indéfiniment  à  l'action  foulante  de  chacun 
d^eux.  • 

Les  cylindres  B\..,  pressant  la  pièce  dans  la  gorge  du  cylindre  oonduo* 
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teur  A,  foulent  le  drap  dans  sa  largeur;  mais  il  n'en  est  pas  de  même  du  cy- 
lindre C,  qui,  appuyant  le  drap  sur  le  sabot  E  à  raison  de  la  pression  qu'il 
reçoit  des  romaines  à  crémaillère,  concourt  au  foulage  dans  le  sens  de  la  lon- 
gueur, foulage  qui  ne  peut  manquer  d'avoir  lieu,  puisque  le  cylindre  B'  amène 
toujours  du  drap,  qui  se  trouve  ainsi  bourré  contre  le  sabot  E ,  dans  le  canal 
que  lui  présente  la  gorge  du  cylindre  A,  fermée  par  la  pièce  G  et  le  cylin- 
dre C;  il  est  donc  ainsi  foulé  debout  jusqu'à  ce  que  la  résistance,  qui  augmente 
sans  cesse,  parvienne  à  vaincre  la  pression  qu'exerce  le  cylindre  C,  qui,  alors, 
est  repoussé  et  livre  passage  au  drap,  qui  descend  dans  la  partie  inférieure  de 
l'auge;  mais  alors  le  cylindre  C  revient  à  sa  place,  et  la  même  action  se  renou- 
velle périodiquement. 

Avec  la  pièce  G  on  augmente  ou  diminue  à  volonté  l'entrée  du  conduit  de 
sorUe,  ce  qui  oblige  le  drap  à  se  tasser  en  plis  plus  ou  moins  longs.   , 

Cette  action,  jointe  à  une  pression  variable  du  cylindre  C,  modifie  comme 
on  le  veut  le  foulage  en  longueur. 

Quant  au  foulage  en  largeur,  il  est  évident  qu'on  peut  l'augmenter  ou  le  di- 
minuer en  éloignant  ou  rapprochant  le  poids  des  romaines  de  pression  des  cy- 
lindres B',  B'\.. 

Ainsi  on  peut,  à  volonté,  régler  le  rapport  des  deux  foulages,  et  cela  dans 
des  limites  très-étendues. 

Ce  qui  distingue  essentiellement  cette  machine,  c'est  la  mobilité  de  la  gorge 
dans  laquelle  le  drap  se  trouve  foulé;  c'est,  en  d'autres  termes,  la  mobilité  du 
cylindre  A  avec  le  drap;  si  bien  que  le  drap,  une  fois  appliqué  dans  la  gorge, 
ne  change  pas  de  place  relative  dans  cette  gorge  tant  qu'il  se  trouve  compris 
entre  (  et  le  sabot  E. 

C'est  dans  ces  conditions  qu'il  vient  se  présenter  aux  actions  successives  des 
cylindres  B"",  B"'...,  quel  qu'en  soit  le  nombre,  ou  plutôt  c'est  la  gorge  qui 
l'amène  successivement  sous  ces  cylindres,  car  il  ne  glisse  pas  dans  cette  espèce 
de  canal;  c'est  là  un  résultat  important,  puisqu'il  détruit  toute  espèce  de 
chances  de  tares,  coupures,  etc.,  si  fréquentes,  au  contraire,  dans  la  machine 
anglaise. 

Dans  cette  machine  anglaise ,  le  drap  passe  aussi  entre  des  cylindres  hori- 
xontaux  pour  y  être  foulé  en  largeur,  mais  il  y  a  deux  paires  de  cylindres  com- 
plét^nent  indépendantes  l'une  de  l'autre,  et,  d'une  paire  à  l'autre,  rien  ne 
conduit  le  drap  qu'un  canal  fixe;  il  en  résulte  que,  si  l'une  des  deux  paires  de 
cylindres  n'est  pas  mathématiquement  du  même  diamètre  que  l'autre  paire ,  il 
y  a  nécessairement  destruction  du  drap,  et  voici  comment  : 

Si  la  seconde  paire,  qui  se  trouve  en  arrière  de  la  première,  est  un  peu  plus 
petite  que  la  première,  elle  ne  débitera  pas  tout  le  drap  livré  par  la  première, 
87.  24 
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celui-ci  se  bourrera  dans  le  canal. qui  va  d'une  paire  à  fautre,  et  il  sera  piMfi 
ou  brûlé  par  le  fVottement  des  cylindres  contre  lesquels  il  s'spputen  sam 
marcher. 

Si,  au  contraire,  cette  seconde  paire  est  plus  grande,  elle  appellera  pins  et 
drap  que  ne  pourra  lui  en  délivrer  la  première  paire;  il  y  aura  alors  tensiott  an 
drap  dans  le  canal  et  de  là  déchirure. 

Or  cet  effet  ne  peut  manquer  d'arriver  souvent;  car,  pour  fouler  un  drap,  îl 
faut  de  cent  soixante  à  cent  quatre-vingts  tours  de  cylindre  (de  0",86  de  dia- 
mètre), et,  le  diamètre  des  deux  paires  ne  différât-il  que  de.0",0001,  qae  sur 
ce  nombre  de  tours  il  y  aurait  danger. 

On  conçoit  bien  que,  dans  notre  machine,  le  nombre  des  cylindres  B'...  est 
illimité,  que  l'exactitude  de  leur  diamètre  a  peu  d'importance;  on  conçoit  en- 
core qu'il  nous  serait  possible  de  ne  conduire  par  engrenage  que  le  seul  cyKn- 
dre  B',  les  autres  seraient  mis  en  mouvement  par  leur  contact  avec  le  cylin- 
dre Â,  contact  qui  serait  bien  suffisant. 

Quant  au  cylindre  B',  il  faut  qu'il  soit  mené,  à  cause  de  l'action  qu'il  exerce 
pour  fouler  le  drap  contre  le  sabot  E. 

Un  autre  caractère  de  notre  machine,  c'est  que  le  foulage  est  donné  an 
moyen  d'un  cylindre  horizontal. 

Dans  la  machine  anglaise,  le  foulage  en  longueur  est  donné  à  Taide  d'orne 
paire  de  cylindres  verticaux ,  contre  lesquels  le  drap  est  bourré  dans  un  con- 
duit,  où  il  s'engage  en  sortant  de  la  dernière  paire  de  cylindres  horizontanx 
jusqu'à  ce  que  les  cylindres  verticaux  s'écartent  pour  livrer  passage  à  la  pièee. 

Nous  pensons  qu'on  pourrait,  dans  quelques  cas,  supprimer  le  cylindre C  et 
le  remplacer  par  une  cloison  mobile  formant  la  paroi  externe  de  la  goi^  du 
cylindre  A,  comprise  entre  la  pièce  G  et  le  sabot  E. 

Cette  cloison  serait  poussée  contre  la  gorge  par  des  ressorts  ou  des  poids,  et 
elle  céderait  lorsque  la  poussée  du  drap  l'emporterait  sur  ta  pression  qu'elle 
supporterait. 

Dans  l'un  ou  l'autre  cas,  les  effets  seraient  les  mêmes. 

Notre  machine  offre  encore  une  chose  qui  la  caractérise,  c'est  la  faculté  de 
rétrécir  à  volonté  le  canal  de  sortie  du  drap  au  moyen  de  la  pièce  6,  qni,  sans 
cesser  de  toucher  le  cylindre  B',  entre  plus  ou  moins  dans  la  gorge  de  celirî  A, 
de  manière  que  le  drap  est  forcé  de  se  mettre  en  plis  plus  ou  moins  cooits,  siri- 
vant  que  cette  pièce  G  laisse  dn  canal  plus  ou  moins  grand. 

Cette  diminution  du  pli  a  une  grande  influence  sur  la  rapidité  du  fimhige  en 
longueur. 

Si  tes  draps  à  fouler  ou  autres  étoffes  étaient  toujours  de  même  épaisseur,  la 
pièce  G  pourrait  être  fixée  une  fois  qu^on  aurait  reconnu  ôb  il  conViont  de  la 
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l^lacer;  mais,  comme  on  foule  tanlôt  des  étoffes  épaisses,  tantôt  des  minces, 
cette  pièce  doit  être  mobile. 

Oq  doit  encore  remarquer,  dans  cette  machine,  le  mode  de  pression  sur  les 
cylindres  B',  B",  B'",  B"",  C,  lequel  s'exerce  au  moyen  de  romaines  à  seg* 
IDeotâ  dentés  agissant  sur  des  crémaillères;  il  en  résulte  que  le  parallélisme  des 
axes  des  A,  B'...,  B  est  toujours  parfaitement  conservé,  ce  qui  ne  peut  avoir 
lieu  dans  la  machine  anglaise,  dans  laquelle  un  côté  du  cylindre  peut  être  sou- 
levé par  le  drap  indépendamment  de  l'autre,  ce  qui  occasionne  des  tares. 

La  forme  et  la  jppsition  de  Tanneau  t  sont  encore  à  remarquer  dans  notre  ma- 
chine pour  la  bonne  conduite  du  drap  et  la  non- possibilité  de  le  déchirer. 

4&  wril  1841. 

fl 

PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFBCTIONlfEMENT. 

Nouvelle  dhpontion  pour  opérer  le  foulage  dans  le  sens  de  la  longtAeur. 

PI.  11^,  fig.  8®,  section  de  la  même  par  un  plan  perpendiculaire  aux  axes 
des  cylindres. 

Fig.  9®,  troisième  section  de  la  même  par  son  travers  et  suivant  un  plan 
parallèle  aux  axes  des  cylindres. 

Fig.  10®  à  1i®,  quelques  détails  que  nous  expliquerons  ei-après. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  tes  différentes  figarea. 

Légende  descriptive. 

A,  grand  cylindre  armé  de  joues  recevant»  à  Isa  circonférence  et  dans  la 
gjCirge  que  forioent  les  deux  joues,  la  pièce  de  drap  que  Ton  veut  fouler. 

B',  B"..M  cylindres  beaucoup  plus  petits  que  le  précédent,  qui  s'emboîtent 
dans  le  cylindre  A  et  pressent  le  drap  qui  est  enroulé  sur  le  pourtour  de  ce 
même  cylûiMdre. 

C»  sabot  qui,  porté  sur  la  traverse  N,  enlève  le  drap  de  dedans  ta  goi^e  du 
Cfliojifià  A  et  le  fait  tomber  dans  la  grande  auge  circulaire  formant  la  partie 
inférieure  du  bâti  de  la  machine. 

D,  autre  sabot  porté  sur  la  traverse  0,  touchant  sans  frottement  la  surface 
4fi  cylîjujbre  B\  de  manière  à  ce  que,  formant  le  dessus  d'un  cendrier  dont  le 
sabot  C  est  le  dessous,  il  empêche  le  drap  de  rester  collé  contre  la  suiface  du 
cylindre  B'  et  le  force  à  prendre  sa  direction  vers  C 
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E,  E\  plaques  en  bois  cannelées  dans  le  sens  de  leur  longueur  et  sur  la  face 
tournée  du  côté  du  sabot  C. 

F,  petites  plaques  en  fonte  sur  lesquelles  sont  fixées,  au  moyen  de  vis,  les 
plaques  en  bois  E,  E'. 

Ces  petites  plaques  sont  portées  par  les  pivots  G,  sur  lesquels  elles  tournent 
librement. 

/*,  petits  tirants  en  fer  servant  à  maintenir  à  un  écartement  convenable  des 
joues  du  cylindre  A  les  plaques  en  bois  E,  E'  :  ils  sont  fixés,  d'un  bout,  aa 
bâti  par  deux  écrous,  et  joints,  de  l'autre,  aux  plaques  en  boîsE,  E'  au  moyen 
d'une  goupille. 

G,  pivots  des  plaques  F. 

H,  H',  pièces  en  retour  d'équerre  un  peu  contournées  vers  Vcxtrémité  H\ 
où  se  trouve  fixé  le  pivot  G  :  elles  sont  portées,  comme  les  pièces  F,  sur  les 
pivots  I,  sur  lesquels  elles  peuvent  se  mouvoir. 

I,  pivot  des  équerres  H,  H',  attenant,  au  moyen  d*écrous,  à  là  traverse  N. 

K,  K\  leviers  fixés  sur  les  pièces  en  équerre  H,  H'  et  agissant  sur  ces 
mêmes  pièces  de  manière  à  faire  approcher  deux  extrémités  H'  vers  le  sabot  G. 

L,  corde  dont  les  extrémités  sont  nouées  aux  leviers  K,  K'. 

Cette  corde,  qui  passe  sur  les  deux  poulies  de  renvoi  m,  est  chargée,  en  son 
milieu,  par  le  poids  M,  et  agit  sur  les  deux  leviers  K,  K',  en  tendant  à  rappro- 
cher Tune  de  Tautre  leurs  extrémités  K'. 

M,  poids  dont  on  varie  la  pesanteur  suivant  le  plus  ou  moins  de  pesanteur 
que  Ton  veut  exercer  sur  les  leviers  K,  K'. 

m,  petites  roulettes  à  gorge  montées  sur  un  prisonnier  servant  à  recevoir  la 
corde  L. 

N,  traverse  fixée  au  bâti  de  la  machine,  portant  le  sabot  C  et  les  pivots  I  des 
équerres  H,  H'. 

0,  autre  traverse  également  fixée  au  bâti  soutenant  le  sabot  D. 

Dans  le  cas  où  on  foulerait,  dans  la  machine,  des  élofies  de  différentes  épais- 
seurs, il  serait  convenable  d'employer  la  traverse  mobile  décrite  dans  notre 
brevet  primitif. 

1  à  4,  arbres  sur  lesquels  sont  montés  les  cylindres  A,  B',  B",  B'". 

P,  crémaillères  munies  de  coussinets  sur  lesquelles  sont  portés  les  arbres  8, 
3,  4;  à  leur  extrémité  inférieure  est  une  tige  cylindrique  qui  passe  à  frottement 
doux  dans  les  coussinets  s,  en  forme  de  bague,  boulonnés  sur  le  bâti  de  la 
machine. 

/?,  segments  dentés  fixés  deux  à  deux  sur  les  arbres  o'  et  engrenant  avec 
les  crémaillères  P. 

L',  leviers  fixés  sur  les  arbres  o'. 
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P\  poids  pouvant  glisser  au  long  des  leviers  L\  et  déterminer  ainsi  une  plus 
ou  moins  grande  pression  sur  les  dents  des  crémaillères  P,  au  moyen  des 
segments p  qui  les  commandent,  et,  par  suite,  sur  les  cylindres  B'/B'\  B"\ 
et  les  faire  appuyer  contre  le  cylindre  Â,  puisque  les  arbres  2,  3,  4,  sur  lesquels 
ils  sont  montés,  portent  les  crémaillères  F  et  éprouvent  en  même  temps  qu^elles 
toutes  les  pressions  qui  leur  sont  transmises. 

Q,  galets  montés  à  demeure,  deux  à  deux,  sur  les  arbres  n\  recevant,  dans 
une  goi^e  pratiquée  sur  leur  circonférence,  le  dos  des  crémaillères  P,  et  ser- 
vant de  point  d*appui  et  de  conducteur  à  l'extrémité  supérieure  de  ces  cré- 
maillères dans  le  mouvement  longitudinal  qu'elles  éprouvent. 

n\  arbres  sur  lesquels  sont'adaptés  les  galets  Q  :  ils  sont  portés  par  les  cous- 
sinets n,  fixés  sur  le  pourtour  du  bâti. 

X,  roue  dentée  montée  sur  Tarbre  1 ,  sur  lequel  se  trouve  déjà  le  cylindre  Â. 

Cette  roue  dentée  transmet  à  ce  même  cylindre  le  mouvement  qu'il  reçoit 
d'un  pignon  X',  monté  sur  le  même  arbre  que  les  poulies  z,  mues  par  une 
courroie. 

X",  pignon  monté  sur  l'arbre  2,  portant  le  cylindre  B',  et  communiquant  à 
ce  même  cylindre  le  mouvement  qu'il  reçoit  de  la  roue  X,  avec  laquelle  il 
engrène. 

Y,  traverses  recevant  les  coussinets  sur  lesquels  est  posé  l'arbre  1 . 

Ces  traverses,  en  forme  de  T,  sont  fixées  au  bâti  avec  des  boulons. 

R,  espèce  de  conduit  porté  sur  une  traverse  qui  est  fixée,  avec  des  boulons, 
contre  les  parois  internes  du  bâti,  servant  à  resserrer  la  pièce  de  drap  pour 
qu'elle  puisse  passer  facilement  dans  la  gorge  du  grand  cylindre. 

R',  planche  percécd'un  trou  ovale  livrant  le  drap  au  conduit  R. 

S,  rouleau  qui  se  trouve  entre  le  conduit  R  et  la  planche  R',  et  sert  à  faciliter 
le  passage  du  drap  de  R'  en  R. 

A',  bâti  de  la  machine  composé  de  deux  joues  jumelles. 

B\  boulons  à  embases  servant  à  assembler  et  à  maintenir  d'écartement  con- 
venable les  jumelles  A'  du  bâti. 

d\  douves  qui  closent  le  pourtour  de  la  machine. 

*  Détail. 

Fig.  40^,  vue,  en  dessus  et  de  face,  du  conduit  R  et  de  la  traverse  qui  le 
porte. 

Fig.  11^,  section  en  travers  et  vue,  de  face  interne,  d'une  des  plaques  en 
bois  E«  E',  cannelées  dans  le  sens  de  leur  longueur. 

Fig.  12®,  élévation  et  vue,  en  dessus,  des  pièces  H,  H'. 
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Fig.  1 3^,  vue,  (le  profil  et  de  face,  de  la  petite  plaque  eo  fonte  F.     . 
Pflg.  i  4^,  vue,  de  face,  de  la  planche  percée  d*uo  trou  ovale  R\ 

Jeu  du  nouveau  mécanUme  comparé  à  Fancim. 

Dans  le  brevet  primitif  nous  disons  : 

«  Les  cylindres  B\  B"...  foulent  dans  le  sens  de  la  largeur;  mais  il  n'eo  est 
pas  de  même  du  cylindre  C;  celui-ci,  appuyant  le  drap  sur  le  sabot  E,  à 
raison  de  la  pression  qu'il  reçoit  des  romaines  à  crémaillères,  concourt  au 
foulage  dans  le  sens  de  ia  longueur,  foulage  qui  ne  peut  manquer  d'avoir 
lieu,  puisque  le  cylindre  B'  amène  toujours  du  drap,  qui  se  trouve  ainsi 
bourré  contre  le  sabot  E,  dans  le  canal  que  lui  présente  la  gorge  du  ey* 
Undre  A,  formée  par  la  pièce  G  et  le  cylindre  C;  il  est  doue  ainsi  foulé  de- 
bout jusqu'à  ce  que  la  résistance,  qui  augmente  sans  cesse ,  parvienne  à 
vaincre  la  pression  qu'exerce  le  cylindre  C,  qui  alors  est  repoussé  at  line 
passage  au  drap,  qui  descend  dans  la  partie  inférieure  de  Tauge;  maiaalars 
le  cylindre  C  revient  à  sa  place ,  et  la  même  action  se  renouvelle  périodi- 
quement. » 

Or  remploi  des  machines  que  nous  avons  établies  et  l'observation  qiieaoM 
avons  faite  sur  leurs  fonctions  nous  ont  amenés  à  reconnaitre  que  le  cylkidœ  C, 
qui  opère  le  foulage  dans  le  sens  de  la  lougueur,  agit  d'une  manière  tiMUifait 
îrnégulîère,  en  oscillant  presque  continuellement,  ou  plutôt  cahotant  sur  le 
«drap  qui  présente  des  aspérités,  comme  le  peut  ûàire  une  roue  de  voiture  mut 
un  pavé  inégal. 

Les  secousses  qui  résultent  de  la  marche  du  cylindre  Q  sufi&sent  quelquefois 
pour  ébranler  le  sabot  sur  lequel  il  presse  le  drap,  le  déranger,  et  déterminer 
ainsi  des  avaries  dans  les  draps  souKiis  à  l'action  xle  la  machine. 

Pour  remédier  à  l'inconvénient  que  nous  venons  de  signaler*  nous  avons 
substitué  au  cylindre  C,  qui  serre  le  drap  sur  le  sabot,  deux  plaochea  E«  E\ 
mobiles  sur  les  pivots  G,  rétrécissant  sur  les  côtés  le  canal  de  sortie. 

Ces  planches,  au  moyen  des  éqoerres  H,  H',  des  leviers  K,  H'  et  du  poids  M 
qui  agit  sur  eux,  peuvent  s'ouvrir  el  se  fermer  vers  leur  extrémité  E,  et,  au 
contraire,  sont  toujours  maintenues,  vers  leur  extrémité  E',  à  unedlistance  fixe 
des  joues  du  cylindre  A,  par  les  petites  tringles  en  fer  f. 

0)e  sorte  que  le  drap,  a  «esore  qu'il  est  poussé  par  »le  cylindre  B'^  s^aamase 
dans  le  conduit  formé  par  les  deux  sabots  C,  D  et  les  planches  mobiles  £^  £', 
'tn  M  repliant  sur  lui-même,  emplit  complètement  ce  conduit,  ouvre  1^  plan* 
dies  mobiles  pour  leur  faire  prendre  une  position  parallèle,  et  a'ochappe  moUi 
ment  eu  ne  déterminant  aucone  6eoous9e. 
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Eo  variant  la  pesanienr  du  poids  M  ou  oppose  uue  plus  ou  moins  grande 
réeîstaiice  à  la  sortie  du  drap,  et  on  accélère  ou  retarde  ainsi  à  volonté  son 
fbalige  dans  le  sens  de  la  k>ngueur,  ce  que  Ton  obtenait,  avec  le  cylindre  C« 
ea  avançant  ou  reculant  le  poids  sur  la  romaine. 

Las  planches  El,  E'  sont  cannelées,  pour  que  les  plis  du  drap,  suivant  les  can- 
aehires  comme  autant  de  guides,  ne  puissent  se  déranger  dans  leur  trajet  le 
loi^  de  ces  planches. 

Ce  qui  caractérise  la  présente  addition  est  l'adaptation  de  deux  planches 
agissant  latéralement  sur  le  drap  pour  le  retenir  et  opérer  le  foulage  en  lon- 
gueur. 

7  février  iUi. 

DEUXIÈME  BHEVET  D* ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEUENT. 

Autre  dupoîihon  pour  opéier  le  foulage  dans  le  sens  de  la  longueur. 

m 

PI.  44*,  fig.  4o^,  section  de  la  machine  par  un  plan  parallèle  aux  axes  des 
i^lîndres  représentant,  vues  en  dessus,  les  pièces  qui  font  le  sujet  de  la  pré- 
sente addition. 

Fig.  46*,  antre  section  de  la  même  par  un.  plan  perpendiculaire  aux  axesMes 
€f  iâidres,  monlrant  la  fa^ce  d'une  de  ces  mêmes  pièces. 

T,  T',  pièces  en  fonte  recevant  entre  deux  bras  percés  de  trous  les  cylin- 
dkMB  verticaux  L 

.   {,  petits  cylindms  verticaux,  cannelés  transversalement,  montés  sur  des  axes 
«Il  far  M  en  fente. 

L'estrémké  T'  des  f  iè^îes  T,.  T'  est  maintemie  à  un  même  écartement  df» 
•cylindres  A^  B'.*.  au  moyen  des  petits  tirants  en  fer  f. 

L'eyréfiûté  T,  au  contraire,  peut  s  éloigner  et  s'approcher  du  sahot  €  à 
l*mi9  des  é^uerres  fiL,  H'  et  des  leviers  K,  K'. 

'CoBHDe  en  le  voit  fig.  1*^,  les  deux  pièces  T,  T'  ne  sont  pas  garnies  d'un 
même  nombre  de  cylindres  :  l'une  en  porte  cinq,  l'autre  en  porte  quatre  seule- 
«e«t;<defllis^  elles  sont  posées  l'une  devant  l'autre,  de  telle  façon  que  la  partie 
eaillaBle  des  cylîndve»  de  Tune  se  trouve  précisément  en  face  le  creux  que  for* 
■Minl.  les  ènoL  cylindres  de  vis-à-vis. 

Cette  combinaison  de  deux  séries  de  verticaux  pour  opàrer  le  foulage  en  lonr 
giienr,  comparée  aux  deux  verticaux  de  la  machine  Dyer  (voir  the  Lonitm 
journal  of  arts  and  sciences)^  présente  sur  ces  derniers  plusieurs  avantages. 

Le  premier  et  le  plus  important  de  tous  consiste  dans  l'accélération  du  tra- 
Tdil  obtenu  avec  une  moins  grande  dépense  de  force  motrice. 
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Si ,  pour  rendre  évident  le  fait  que  nous  venons  d'énoncer  et  en  simplifier 
Texplication,  nous  supposons  pour  un  instant  que  les  deux  sMes  de  cylindres 
verticaux  soient  disposées  de  telle  sorte  que  les  cylindres  de  Fane  des  séries 
soient  précisément  vis-à-vis  des  cylindres  de  Tautre  (c'est  même  cette  disposi- 
tion qu'il  est  convenable  d'adopter  lorsque  l'on  a  à  opérer  sur  des  draps  faciles 
à  faire  rentrer  dans  le  sens  de  la  longueur),  et  si,  dans  cette  position,  nous 
examinons  avec  attention  la  manière  dont  ils  agissent  sur  le  drap,  nous  trou- 
vons que  celui-ci,  en  sortant  de  dessous  les  cylindres  A,  B',  est  reçu  par  la 
première  paire  de  cylindres  verticaux  (celle  qui  se  trouve  le  plus  près  de  ces 
mêmes  cylindres  A,  B'),  qui  le  retient  momentanément,  le  force  de  se  plisser, 
et  lui  fait  éprouver  une  première  pression  dans  le  sens  de  la  longueur;  que, 
sorti  de  cette  première  paire  de  verticaux,  débarrassé  de  sa  pression  et,  par 
conséquent,  ayant  donné  un  peu  d'essor  à  son  élasticité  naturelle,  il  est  de 
nouveau  reçu  par  la  seconde  paire ,  contre  laquelle  il  éprouve  une  seconde 
pression  dans  le  même  sens  ;  qu'enfin  il  rencontre  une  troisième  résistance  i  la 
troisième  paire,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  ce  qu'il  ait  passé  la  dernière. 

Les  séries  de  verticaux  représentées  sur  le  dessin  détermineraient  donc  ainsi 
sur  le  drap  quatre  pressions  successives ,  puisque  l'on  pourrait  composer  avec 
ces  séries  quatre  paires  de  cylindres. 

C'est  pour  doubler  encore  l'action  des  cylindres  verticaux,  pour  obtenir  neuf 
pressions,  au  lieu  de  quatre,  sur  le  drap  dans  son  passage  à  travers  les  deux 
séries,  que  nous  leur  avons  donné  la  disposition  décrite  ci-dessus. 

De  cette  multiplicité  d'action  il  résulte  tout  naturellement  un  plus  grand 
produit  avec  une  même  charge  appuyant  sur  les  leviers  K,  K'.  / 

L'expérience,  d'ailleurs,  vient  confirmer  la  théorie ,  car  le  tiers  du  poids  or- 
dinairement croche  sur  les  leviers  K,  K'  suffit  pour  procurer  un  foulage  m, 
longueur  souvent  actif,  et,  comme  la  force  motrice  nécessitée  par  le  foulage 
en  longueur  entre  pour  un  peu  plus  de  la  moitié  dans  la  force  totale  dépensée 
parla  machine,  il  s'ensuit  que  l'application  de  cette  nouvelle  disposition  offre 
une  économie  d'environ  un  tiers  sur  la  totalité  de  la  force  primitivement  utile 
pour  déterminer  un  même  résultat. 

Le  second  avantage  consiste  dans  la  répartition,  sur  un  grand  nombre  de 
joints,  de  la  résistance  fournie  par  la  paire  unique  de  cylindres  verticaux  de 
Dyer,  et  dans  la  faculté  d'obtenir  ainsi  une  plus  grande  régularité  et  mrâis 
d'oscillation  dans  la  fonction  de  cet  organe. 
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TROISIÈME  BRBVET  D'ADDITION  BT'DlB  PERFECTIONNEMENT. 
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Ces  changements  consistent  dans  la  substitution,  au  bois,  d'une  matière  sur 
laquelle  Feau,  Thumidité,  la  sécheresse,  l'oxydation' ou  antre  effet  destructif 
n'ont  point  d'action. 

S'il  est  peu  de  machines  de  précision»  dans,  l'assemblage  et  le  jeu  de  leurs 
pièces,  qui  soient  en  bois  et  qui  soient  en  même  temps  soumises  alternative- 
ment à  l'humidité  et  à  la  sécheresse,  les  machines  à  fouler  doivent  faire  excep- 
tion. 

En  effet,  pour  ne  parler  que  des  sabots  ou  conduits  de  draps  et  des  cylindres 
de  pression ,  ces  pièces ,  qui  ne  sauraient  être  en  fer  ou  en  cuivre  à  cause  de 
Toxydation,  ont,' jusqu'à  présent,  été  faites  en  bois;  aussi  en  résulte-t-il  des 
inconvénients  graves  provenant  soit  de  l'action  de  l'eau,  qui  fait  gonfler  le  bois 
quand  la  machine  est  en  activité,  soit  de  l'action  de  la  sécheresse  quand  la 
machine  est  an  repos. 

Il  s'ensuit  que  les  ajustements  des  sabots  et  des  cylindres  verticaux  parti- 
culièrement cessent  d'être  exacts  :  ou  la  machine  fonctionne  mal,  ou  des  acci- 
dents ont  lieu  au  sujet  du  drap  qui  reçoit  directement  l'action  de  ces  pièces.. 

C'esf  pour  obvier  à  ces  inconvénients  que  nous  avons  songé  à  remplacer  le 
bois  par  une  matière  non-seulement  inoxydable,  mais  encore  insensible  à  l'hu- 
niidité  et  à  la  sécheresse ,  comme  aussi  au  frottement  du  drap  pressé  entre  les 
agents  dont  nous  voulons  parler,  soient  les  sabots  et  les  cylindres  verticaux  et 
horizontaux. 

A  cet  effet,  nous  composons  ces  pièces  en  verre  fondu,  cristal,  albâtre,  por- 
celaine, faïence  et  autres  plastiques,  marbres,  granits  et  autres  minéraux,  ma- 
tières dures  et  non  poreuses  susceptibles  de  se  couler  ou  de  se  modeler,  enfin 
toute  espèce  de  composé  terreux  ou  vitreux  pouvant  recevoir  le  poli ,  et  qui, 
dans  l'espèce,  a  la  propriété  de  remédier  aux  inconvénients  attachés  à  l'emploi 
du  bois  ou  des  métaux  pour  le  but  dont  il  s'agit. 

Nous  faisons  observer  que,  dans  l'emploi  des  matières  composées,  nous  com- 
prenons les  mastics,  enduits  ou  recouvrements  quelconques  impénétrables  à 
l'eau,  et  dont  on  pourrait  recouvrir  les  cylindres  en  bois  ou  en  métal  pour  les 
préserver  de  l'action  de  l'eau . 

En  résumé. 

Remplacer,  dans  les  machines  à  fouler,  l'emploi  du  bois  ou  du  métal  pour 
les  pièces  soumises  à  l'action  de  l'eau  et,  par  suite,  k  celle  de  la  sécheresse 
87-  2» 


(  «0  ) 

quand  elles  ne  fonctionnent  pas  (principalement  les  sabots  et  les  cylindres),  par 
une  matière  dure,  inoxydable  et^insensible  à  l'eau  comme  à  la  sécheresse,  telle 
que  celles  que  nous  venons  d'énumérer  comme  exemples  de  cette  application, 
que  l'emploi  de  oes  matièrea  ak^ieu  pour  confidctioiiaer  'en  entier  cas  mêmes 
pièces  ou  pour  les  recouvrir,  afin  de  les  préserver  de  l'action  destructive  do 
boisât  des  métaux, 
Tel  est  l'objet  4u:préseqt  brevet. 

2  octobre  IBii. 

QÛATRIÈltfE  AXEVËT  D  ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

L'expérience  nous  a  démontré  que  notre  machine,  quoique  généralement 
adoptée,  laissait  encore  quelque  chose  à  désirer  dans  le  travail  des  draps  extra- 
fins soumis  à  son  action. 

Ainsi  nous  avons  plusieurs  fois  remarqué  que,  lorsqu'un  drap  était  monté  à 
un  compte  très-élevé,  nos  trois  cylindres  presseurs,  quoique  chargés  de  toutes 
leurs  pressions,  devenaient  insuffisants  pour  obtenir  un  foulage  convenable  en 
largeur,  en  sorte  que  les  draps  restaient  trop  larges,  ce  qui  occasionnait  one 
perte  pour  le  fabricant. 

Dans  certains  draps  encore,  notre  machine  ne  pouvait. pas  toujours4^teoir 
des  lisières  parfaitement  droites,  lorsque  celles-ci  étaient  composées  de  laine  ne 
feutrant  pas  comme  le  drap,  ou  bien  lorsqu'elles  étaient  cousues  trop  molles. 

Nous  sommes  arrivés  à  la  combinaison  d'un  mécanisme  qui  remédi|9  jcom* 
plétement  à  ces  deux  inconvénients.  .^ 

Légende  descriptive. 

PI.  12%  fig.  r%  élévation  de  côté. 

A,  grand  cylindre  à  gorge  déjà  existant  dans  nos  brevets  précédents. 

B,  conduit  en  fonte  avec  garniture  en  bois. 

C,  pattes  disposées  sur  le  conduit  B  pour  recevoir  un  des  verticaux  F. 

D,  pattes  disposées  sur  le  conduit  B  pour  recevoir  le  levier  à  chape  £• 

E,  levier  en  fonte  à  chape  mobile. 

F,  rouleaux  en  bois  verticaux  et  mobiles  sur  les  axes  G. 

G,  axes  en  fer  traversant  les  verticaux. 

H,  rouleau  en  bois  déjà  signalé  sur  nos  brevets;  précédents. 
I,  conduit  en  bois  à  trou  ovale  déjà  ûgnalé. 
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Pîg.  3%  plan. 

Cette  figore  repréMote  le  dMsiis  de  la  machine  »  les  pièces  y  sont  indiquées 
par  les  mêmes  iMtres.  plus  J,  K,  L,  M»  non  tracées,  dont  voîci  la  description. 

J,  tige  en  hrûxé^étvm'hoat^  ï  rextrémité- du  levier  à  chape  mobile,  et,  de 
Fautre  bout,  tanraudée  pour  recevoir  un  êcrou  à  oreille  servant  à  obtenir  une 
tension  plus  ou  moins  forte  contire  le  rouleau  fixe. 

K,  boite  en  métal  fixée  contre  le:  bâti;  retenant  intérieurement  un  ressort  à 
boudin  allongé  et  enroulé  autour  de  la  tige  J. 

L,  chapeau  en  métal  glissant  intérieurement  dans  la  boite  K,  en  appuyant 
sur  le  ressort  et,  par  conséquent,  agissant  à  volonté,  diaprés  le  mouvement  que 
lui  communique  la  tige  J^ 

M,  écron  à  oreille  en  métal  taraudé  et  ajusté  sur  la  tige  J,  servant  à  régler  à 
volonté  Félasticitè  du  ressort. 

Fonctiam  de  la  machine. 

La  fig.  i^  représente  l'élévation  de  la  machine  vue  de  côté;  le  drap,  pas- 
sant par  le  conduit  I,  se  trouve  sur  le  rouleau  H,  de  là  passe  entre  les  deux 
verticaux  F,  entre  dans  le  conduit  B  et  se  trouve  dirigé  sur  le  grand  cylindre  A, 
où,  étant  attiré  par  les  trois  cylindres  presseurs,  il  cède  à  l'action  de  ceux-ci, 
qui  lui  impriment  un  mouvement  de  rotation  continu  jusqu'à  ce  que  l'action 
du  foulage  ait  produit  tout  son  effet. 

Partant  de  ce  principe,  nous  allons  suivre  la  marche  du  mécanisme  et  nous 
rendre  compte  de  son  action  sur  le  tissu  sur  lequel  il  opère. 

Il  faut ,  avant  tout ,  bien  reconnaître  ses  organes ,  qui  se  composent  tout 
simplement  des  deux  rouleaux  verticaux  F,  dont  un  est  fixe,  et  l'autre,  plate 
sur  le  levier  E,  fig.  3®,  est  mobile;  il  vient  exercer  sa  pression  contre  te  drap 
vers  le  rouleau  fixe,  au  moyen  de  la  tige  J,  tendue  vers  le  bâti  par  un  écrou  M, 
qui  la  maintient  à  une  pression  déterminée  en  raison  de  la  puissance  du  res- 
sort à  boudin  qui  se  trouve  renfermé  dans  la  boite  K,  et  dont  une  des  extré- 
mités résiste  contre  le  chapeau  L,  ajusté  convenablement  pour  glisser  dans  la 
boite  K  et  refouler  le  ressort  sur  lui-même,  lorsque  le  .rouleau  mobile  F  est 
iorcé  de  s'éloigner,  dompté  par  les  formes  inégales  produites  au  drap  dans  sa  ' 
marche. 
«  L'écrou  M  sert  à  maintenir  le  chapeau  contre  le  ressort  et  le  serrer  à  volonté. 

Ce  ressort  pourrait,  au  besoin,  être  remplacé  par  un  poids  suspendu  au 
bout  d'une  corde  glissant  sur  une  poulie  à  gorge  ou  tout  autre  mode  de  levier. 

Nous  pouvons  donc  maintenant  nous  rendre  compte  de  ce  qui  se  passe  dans 
cette  action  mécanique  :  le  drap,  passant  entre  les  deux  verticaux  F,  se  trouve 
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serré  et  retenu  en  raison  de  la  pression  qu'exerce  un  de  ces  vertipuqx  contre 
Tautre, . voîci  donc  on  point ^^réeiistance  établi;  Un  peu. plus  haut,  dans  la 
gorge,  du  grand  cylindre  A»  les  trois  cylindres  preSseuts  eurcent  leur  fonction 
habituelle  d'attirer  le  drap;  ils  doqiptent  le  point  de  râsmmee  produit  par  les 
verticaux  F,  et  la  pression  continua  produite  entre  les  verticaux  et  les  cjlUif* 
dres  presseurs  fait  allonger  le  drap  de  manière  à  obtenir  plu3  de  longueur,  le 
rendre  plus  serré  en  largeur  et  Les  lisièires  p^rlaitenient  droites  dans  toute  leur 
longueur. 

Nous  faisons  observer  que,  dans  cettjd  description,  Vm  des  rouleaux  est  fixe; 
mais,  dans  le  mécanisme,  on  pourrait,  aq  besoin,  le  rendre  mobile;  les  deux 
verticaux  seraient  donc,  dans  ce  cas,  commandés,  cliacun,  par  une  pression; 
ou  bien  on  pourrait  établir  une  seule  pression  qui;  leur  serait  commune. 

Fig.  2%  appareil  horizontal  au  lieu  d'être  vertical,  comme  celui  de  notre 
première  description. 

On  voit  qu'à  l'aide  de  cette  seconde  disposition  on  pourrait,  au  moyen 
d'un  seul  rouleau  E,  placé  horizontalement  dans  une  chape  en  fonte  D,  mo- 
bile aux  points  C ,  remplacer  notre  premier  système  dit  vertical,  en  faisant  agir 
cet  appareil  sur  le  rouleau  F,  déjà  existant  dans  notre  machine,  et  lui  donnant 
la  pression  au  moyen  de  leviers  ou  de  poids  agissant,  bien  entendu,  sur  la 
chape  D,  qui  porte  le  rouleau  presseur. 

Dans  cet  appareil,  les  phénomènes  caractéristiques  du  travail  se  passait 
comme  dans  notre  première  description. 

Toutes  les  autres  parties  de  notre  machine  n'ont  subi  aucune  modification. 

4*'  mril  4845. 
CINQUIÈME  BREVET  DADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

L'expérience  nous  a  démontré  que ,  pour  le  travail  des  draps  communs ,  il 
était  utile  de  combiner  une  machine  très-simple  qui  pût  exécuter  les  trois  opé* 
rations  du  dégraissage,  du  foulage  et  du  lavage,  qui,  jusque-là,  se  sont  faites 
à  l'aide  de  trois  machines  diflérentes;  nous  nous  sommes  appliqués  à  satis- 
faire toutes  ces  conditions,  et  nous  y  sommes  parvenus  à  l'aide  de  la  machine 
décrite  ci-dessous. 

Fig.  i*',  élévation,  en  coupe,  suivant  la  ligne  laissant  voir  les  dispositions 
intérieures. 

Fig.  5®,  coupe  verticale  prise  transversalement  suivant  la  ligne  Y  Z. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  ces  deux  figures. 


(  ^3  ) 

Légende  explicative  des  dessim. 

A»  cylindre  inféricrur  armé  de  joues  recevant,  à  sa  circonférence  et  dans  la 
gorge  que  forment  les  deux  joues,  le  drap  que  Ton  veut  fouler. 

B,  cylindre  supérieur  s'cmboitant  dans  le  cylindre  Â  et  pressant  le  drap  qui 
se  trouve  dans  la  gorge  de  ce  même  cylindre. 

C  C  ,  sabot  qui ,  porté  sur  la  traverse  N,  enlève  le  drap  de  dedans  la  gorge 
du  cylindre  Â,  et  le  fait  tomber  dans  la  grande  auge  circulaire  formant  la  partie 
inférieure  du  bâti  de  la  machine. 

D,  autre  sabot  fixé  dessous  la  traverse  d. 

Ce  sabot  est  renversé  j  il  touche  sans  frottement  la  surface  du  cylindre  B, 
fait  le  dessus  d'un  conduit  dont  le  sabot  C  G'  est  le  dessous,  et  force  le  drap  à 
prendre  sa  direction  vers  C. 

E,  E\  plaques  en  bois  cannelées  dans  le  sens  de  leur  longueur  et  sur  leur 
face  tournée  du  côté  des  cylindres  Â,  B. 

F)  charnières  fixées  à  l'extrémité  E'  des  plaques  en  bois  E,  E',  servant  a  sou- 
tenir ces  mêmes  plaques. 

G,  G',  G",  leviers  dont  le  point  de  pivotement  est  en  G"  :  ils  transmettent 
la  pression  du  poids  variable  M  aux  plaques  en  bois  E,  E\  au  moyen  d'une 
tige  en  fer  qui  se  relie  en  G'  sur  les  leviers  G,  G',  G",  et  en  H  sur  les  plaques 
en  bois. 

L,  corde  dont  les  extrémités  sont  nouées  aux  leviers  G,  G',  G". 

Cette  corde,  qui  passe  sur  les  deux  poulies  de  renvoi  m,  est  chargée,  en  son 
milieu,  par  le  poids  M,  et  tire  sur  les  leviers  G,  G',  G",  en  tendant  h  rappro- 
cher Tune  de  l'autre  leurs  extrémités  G. 

M,  poids  variable  dont  on  varie  la  pesanteur  suivant  le  plus  ou  moins  de 
pression  que  l'on  veut  exercer  sur  les  leviers  G,  G',  G". 

m,  petites  roulettes  à  gorge  montées  sur  un  prisonnier  servant  à  recevoir  la 
corde  L. 

N,  traverse  fixée  au  bâti  de  la  machine  portant  le  sabot  C,  C. 

d,  pièce  portant  le  sabot  D. 

Cette  pièce  a  pour  axe  de  pivotement  Taxe  même  du  cylindre  B. 

1,  2,  arbres  sur  lesquels  sont  montés  les  cylindres  Â,  B. 

P,  crémaillères  munies  de  coussinets  sur  lesquels  est  porté  l'arbre  1  ;  à  leur 
extrémité  inférieure  est  une  tige  cylindrique  qui  passe  à  frottement  doux  dans 
les  coussinets  i,  en  forme  de  bague,  boulounés  sur  le  bâti  de  la  machine. 

Pt  segments  dentés  sur  l'arbre  0'  et  engrenant  avec  les  crémaillères  P. 

Lt  levier  fixé  sur  Farbre  O'. 

41^ 
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P',  poids  pouvant  glisser  le  long  du  levier  V. 

g,  galets  montés  à  demeure  sur  Farbre  n»  recevant,  dans  une  gorge  pratiquée 
sur  leur  circonférence  >  le  dos  des  crémaillères  P,  et  servant  de  point  d'appui 
et  de  guides  à  Textrémité  8upérieui*e  de  ces  crémaillères  dans  le  mouvement 
longitudinal  qu'elles  éprouvent. 

n,  arbre  sur  lequel  sont  adaptés  les  galets  g. 

R,  planche  percée  d'un  trou  ovale  livrant  le  drap  aux  petits  cylindres  verti- 
caux S. 

S,  petits  cylindres  verticaux  portés  sur  une  armature  en  fonte  $  et  sollicités 
Tun  vers  l'autre  au  moyen  du  levier  $\ 

I,  armature  en  fonte  qui,  reliée  à  la  pièce  T,  porte  les  petits  verticaux  S. 

8\  levier  faisant  approcher  l'un  vers  l'autre  les  petits  cylindres  verticaux  S. 

T,  traverse  Axée  avec  des  boulons  au  dedans  du  bâti. 

Cette  pièce  porte  une  espèce  de  conduit  qui  resserre  le  drap  pour  qu'il  puisse 
passer  facilement  dans  la  gorge  du  cylindre  Â. 

t\  rouleau  servant  à  faciliter  le  passage  du  drap  entre  la  planche  trouée  R  et 
les  cylindres  verticaux  S. 

X,  pignon  denté  monté  sur  l'arbre  1,  sur  lequel  se  trouve  aussi  le  cy- 
lindre A. 

Ce  pignon  transmet  au  pignon  X\  monté  sur  l'arbre  8,  et,  par  conséquent, 
au  cylindre  B,  monté  sur  le  même  arbre,  le  mouvement  qu'il  reçoit  des  pou- 
lies z,  mues  par  une  courroie. 

A',  bâti  de  la  machine  composé  de  deux  joues  jumelles. 

d\  d'\  douves  qui  forment  la  partie  inférieure  ou  cuve  de  la  machine. 

Fonctions  de  la  machine. 

D'après  la  description  détaillée  de  toutes  les  pièces  composant  cette  ma- 
chine, on  peut  en  apprécier  facilement  les  fonctions;  ainsi  le  drap  traverse  la 
planche  ovale  R,  de  là  se  dirige  sur  le  rouleau  conduisant  au  conduit  T,  l'in- 
troduisant dans  la  gorge  du  cylindre  inférieur  A,  d'où  il  s'échappe  pour  passer 
dans  un  conduit  dont  le  sabot  C  est  la  paroi  inférieure,  le  sabot  renversé  D  la 
paroi  supérieure,  et  les  deux  planches  mobiles  E,  E'  les  deux  parois  latérales; 
de  là  il  tombe  dans  la  cuve. 

Ayant  cousu  les  deux  extrémités  du  drap,  on  met  la  machine  en  mouve- 
ment. 

Lorsqu'on  veut  dégraisser  seulement  le  drap,  on  peut  se  dispenser  d'exercer 
une  pression  avec  les  planches  E,  E'  et  les  verticaux,  parce  qu'on  pourrait  dr* 
tenir  un  feutrage  qui  serait  nuisible  à  cette  opération , 


(476) 

Pour  fouler  un  drap,  l'opération  se  conduit  comme  dans  nos  machines  dé* 
crites  dans  nos  brevets  ultérieurs;  seulement,  n'ayant  qu'une  seule  pression 
{tour  le  foulage  en  largeur,  et  bien  convaincus  de  ne  pas  obtenir  un  foulage 
assez  actif  sur  cette  dimension,  nous  avons  appliqué  au  conduit  T  notre  appareil 
de  verticaux,  dont  Tun  est  mobile  et  presse  contre,  soit  à  Taide  d'un  poids, 
soit  à  Faide  d'un  ressort,  en  sorte  que  le  drap  se  trouve  retenu  par  les  verti- 
caux S,  et,  comme  il  est  appelé  par  les  cylindres  A,  B,  il  en  résulte  un  rallon* 
gement  qui,  par  conséquent,  diminue  la  largeur,  résultat  cherché. 

Le  foulage  en  longueur  s'obtient,  comme  dans  nos  autres  machines,  à  l'aide 
des  deux  planches  mobiles  rapprochées  à  l'aide  d'un  poids  variable  à  volonté 
et  faisant  obstacle  à  la  sortie  du  drap. 

L'opération  du  lavage  du  drap  se  fait  avec  une  grande  facilité  dans  cette  ma- 
chine, en  y  introduisant,  à  l'aide  d'un  petit  tuyau,  un  jet  d'eau  dont  on  peut 
Tarier  le  volume  à  l'aide  d'un  robinet  et  selon  le  besoin  de  l'opération. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  83  septembre  1840, 


Au  sieur  Shuttleworth,  de  Sheffield, 


Pour  une  transmisâon  de  mouvement. 


Légende  explicative  du  dessin. 

PL  12%  fig.  1'%  élévation,  de  face,  d'une  application  de  cette  invention. 
La  tige  de  piston  doit  être  regardée  comme  ayant  complété  la  course  ascen- 
dante et  sur  le  point  de  commencer  la  course  descendante. 

A,  cylindre  d'une  machine  à  vapeur. 

B,  tige  de  piston  fonctionnant,  comme  à  l'ordinaire,  par  un  calfat  ou  stufBng- 
box  dans  la  partie  supérieure  du  cylindre. 

La  partie  de  la  tige  du  piston  C  qui  a  des  dents  d'engrenage  ne  dépasse  ja- 


(  ne  ) 

mais  le  calfat  ou  stuffing-boi,  et»  dans  toutes  les  positions  de  la  tige  de  [HstoUi 
est  au-dessus. 

D,  coulisse  dans  la  tige  de  piston  fonctionnant  au-dessus  d*une  queue- 
d'aronde  sur  la  traverse  E  pour  régulariser. 

F,  G,  segments  de  roue  d'engrenage  sur  les  arbres  desquels  sont  placées  les 
roues  dentées  H,  I,  prenant  dans  la  roue  dentée  de  communication  K. 

Quand  la  tige  de  piston  s'élève,  elle  est  représentée  comme  prenant  avec 
elle  le  segment  F,  et,  quand  elle  descend,  elle  prend  avec  elle  le  segment  G. 

Ainsi,  quel  que  soit  le  segment  influencé  par  le  moyen  de  la  roue  de  com- 
munication K  et  les  roues  H,  I,  le  segment  opposé  subit  Tinfluence  du  mou- 
vement, et  un  mouvement  rotatif  continu  est  donné  à  chacun  des  arbres  des 
segments  et  roues  dentés. 

Afin  de  pourvoir,  avec  plus  de  sûreté,  à  Téchappement  d'un  segment  et  à 
la  prise  de  l'autre  au  même  moment,  il  y  a  un  arrangement  L,  fig.  3*,  sur  la 
roue  de  communication  K. 

Cet  arrangement  consiste  dans  une  coulisse  élevée  M,  fixée  sur  la  face  de  la 
roue  K,  qui  prend  un  boulon  de  régularisation  qui  projette  de  la  tige  de  piston 
à  P,  et  assure  l'élévation  de  la  tige,  dans  l'un  des  cas,  assez  pour  libérer  entiè- 
rement le  segment  F  et  prendre  le  segment  G,  et,  dans  l'autre  cas,  la  descente 
suffit  pour  libérer  le  segment  G  et  la  prise  du  segment  F. 

Un  volant,  que  l'on  peut  placer  sur  un  de  ces  arbres,  aidera  pour  atteindre 
ce  but  et  régulariser  le  mouvement  de  la  machine. 

Fig.  2®,  élévation  qui  montre  la  tige  de  piston  à  demi-course. 

Fig.  4^,  autre  application  de  l'invention  où  l'on  ne  se  sert  que  d'un  segaient, 
la  tige  de  pression  se  divisant  en  deux  parties  Q,  R. 

De  pareilles  lettres  de  renvoi  étant  employées  pour  les  mêmes  parties  dans 
toutes  figures,  la  fig.  4^  ne  demande  pas  d'autre  description. 

La  base  de  la  demande  consiste  dans  l'application  de  boulons  de  régularisa- 
lion  appliqués  directement  à  la  tige  de  piston,  ainsi  qu'il  a  été  démontré  d'une 
machine  à  vapeur  ou  autre  machine,  afin  d'obtenir  un  mouvement  rotatif  pour 
l'arbre  d'impulsion  du  mouvement  rectiligne  de  la  tige,  et  sans  l'intermédiaire 
d'un  arbre  de  manivelle. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  d<Ue  du  H  teptentbre  1840/ 
Au  sieur  Fabre  (Léon),  à  Paris, 
Pour  un  appareil  perfectionné  pour  la  filUadon  des  eaux  et  autres  liquides. 


La  clarification  des  eaux  est  devenue  un  besoin  général;  une  eau  pure  est 
indispensable  à  la  santé  publique;  elle  est  nécessaire  à  beaucoup  d'industries. 

Les  matières  qu'on  a  d'abord  employées  pour  la  filtration  sont  celles  au 
moyen  desquelles  la  nature  filtre  les  eaux ,^ ce  sont  les  graviers,  sables, 
grès,  etc.;  mais  ces  matières  ne  sont  pas  compressibles,  et  sous  une  forte  co*- 
lonne  d'eau  elles  sont  rapidement  déplacées,  bouleversées,  entraînées,  et  livrent 
un  passage  à  l'eau,  qui  les  traverse  alors  sans  se  filtrer. 

On  a  eu  beau  organiser  les  matières  par  couches  de  grosseurs  différentes, 
mnltiplier  les  cloisons  et  les  diaphragmes,  les  essais  jusqu'ici  tentés  pour  fil- 
trer en  grand  à  travers  les  matières  inertes  ont  beaucoup  laissé  à  désirer. 

D'autres  personnes  ont  employé  comme  médium  filtrant  des  matières  ani- 
males, de  la  laine,  du  feutre  et  autres  substances  analogues;  mais  ces  matières 
contiennent  presque  toujours  une  certaine  quantité  de  suint  ou  de  graisse  qui 
donne  à  l'eau  une  couleur  louche  et  un  mauvais  goût. 

Quelquefois  elles  ont  été  teintes ,  et ,  quelque  solide  que  soit  la  couleur, 
quand  on  les  fait  traverser  par  une  très-grande  quantité  d'eau,  celle-ci  entraine 
toujours  une  certaine  partie  de  matière  colorante,  ce  qui  peut  la  rendre  insa- 
lubre et  trouble  toujours  sa  limpidité. 

Notre  système  consiste  à  employer  des  matières  végétales  fortement  com- 
primées, à  les  faire  traverser  par  l'eau  chassée  au  moyen  d'une  pompe  ou  par 
la  pression  atmosphérique. 

Jusqu'à  présent,  dans  les  différents  systèmes  de  filtration,  on  a  exigé  comme 
condition  de  rigueur,  pour  obtenir  un  produit  plus  ou  moins  abondant,  que 
87,  23 
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les  réservoirs  contenant  le  liquide  à  filtrerjussentjplacés  à  10,  15,  20  mèfres 
au-dessus  des  filtres. 

Ce  grave  inconvénient,  qui  rend  la  filtration  toujours  coûteuse  et  souvent 
impossible,  nous  y  avons  remédié  par  l'application,  à  la  filtration,  d'une  pompe 
aspirante  et  foulante  formant  partie  intégrante  de  notre  appareil. 

Par  ce  moyen,  nous  allons  aspirer  le  liquide  à  une  profondeur  de  8  à  9  mè- 
tres environ;  nous  le  refoulons  ensuite  et  le  chassons  violemment  à  travers  les 
matières  filtrantes,  quelque  comprimées  qu'elles  soient,  ce  qui,  évidemment, 
nous  permet  d'avoir  un  filtre  de  petite  dimension  et  d'élever  le  liquide  filtré  à 
la  hauteur  nécessaire,  selon  la  force  que  nous  donnons  à  la  pompe  foulante. 

Quand  les  eaux  sont  très-sales,  on  les  fait  d'abord  passer  par  un  dégrossis- 
seur  garni  de  matières  moins  serrées  et  moins  fines;  au  sortir  du  dégrossisseur, 
on  fait  monter  l'eau  à  travers  un  filtre  garni  de  coton  ou  autre  substance  ana- 
logue fortement  comprimée. 

Dans  les  localités  où  l'on  peut,  sans  frais,  disposer  d'une  chute  d'eau  et  de 
la  pression  atmosphérique  ,  on  utilise  cette  pression  au  lieu  d'employer  la 
pompe. 

Le  vase  filtreur  se  compose  d'^un  corps  de  pompe  garni,  par  bas,  d'un  double 
fond  revêtu  d'une  toile  métallique  très-fine  et  d'une  quantité  convenable  ^e 
coton  fortement  comprimé  qui  doit  remplir  tout  l'intérieur  du  vase;  il  est 
fermé ,  en  haut,  par  un  piston  avec  une  tige  filetée  qui  tourne,  prisonnière  , 
dans  le  piston. 

Le  disque  du  piston  est  en  métal,  percé  de  trous  et  revêtu,  sur  la  partie  qui 
entre  dans  le  vase,  d'une  toile  métallique  très-fine. 

Un  croisillon,  qoi  tourne  sur  la  tige  du  piston,  passe  par-dessous  quatre  cro- 
chets fixés  à  la  partie  supérieure  du  vase,  ce  qui  lui  procure  un  point  d'appui 
et  permet  d'introduire,  de  fixer  et  de  retirer  le  piston  avec  une  grande  facilité. 
Quand  les  matières  filtrantes  sont  devenues  sales,  on  les  retire  du  filtre,  on 
les  lave  à  grande  eau  et  on  les  remet  en  place  ;  elles  peuvent  servir  indéfini- 
ment. 

Dans  le  dessin  on  a  représenté  la  filtration  comme  s'opérant  par  ascension 
des  liquides  à  filtrer;  mais  il  est  évident  qu'on  obtiendrait  le  même  résultat  en 
filtrant  de  haut  en  bas  ou  par  descente  des  liquides. 

Les  avantages  particuliers  résultant  de  notre  système  consistent  dans  la  pos- 
sibilité de  l'appliquer  à  la  grande  comme  à  la  petite  filtration,  à  la  filtration  con- 
tinue comme  à  la  filtration  intermittente  ou  accidentelle;  de  fonctiouner  dans 
toutes  localités,  à  bord  des  bâtiments  naviguant  sur  les  rivières  ou  sur  la  mer  j 
il  peut  être  employé  pour  la  filtration  de  toute  espèce  de  liquides  chauds  ou 
froids. 
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Après  avoir  indiqué  la  nature  et  les  propriétés  de  nos  appareils,  nous  allons 
en  décrire  la  construction  à  Taide  des  dessins. 

Description  des  figures. 

PL  12*,  fig.  i^j  coupe  prise  verticalement  par  le  centre  d'un  appareil  de 
fihration  avec  dégrossisseur. 

Fig.  8%  appareil  simple  de  filtration. 

Fig.  3»,  4*  et  5%  détails. 

Les  mômes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  ces  figures. 

A,  vase  en  cuivre  ou  autre  métal  approprié  servant  de  dégrossisseur  :  il  est 
muni  d'un  double  fond  a,  percé  de  trous  et  revêtu,  intérieurement,  d'une  toile 
métallique  très^ne. 

6,  fermeture  autocla\p. 

c,  masse  en  pierre  ou  autre  substance  appropriée  percée  de  trous  et  servant, 
par  son  poids,  à  comprimer  les  matières. 

d,  matières  filtrantes  :  elles  pourront  être  composées  d'étoupe,  de  chanvre, 
de  lin,  d'aloès,  de  sparterie  ou  autres  matières  analogues. 

B,  vase  filtreur  garni  d'un  double  fond  e,  revêtu,  intérieurement,  d'une  toile 
métallique  très-fine. 

/*,  piston  en  métal  avec  rondelle  de  cuir. 

Ce  piston  est  percé  de  trous  et  revêtu,  intérieurement,  d'une  toile  métal- 
lique très-fine. 

g,  tige  métallique  du  piston  /*,  dans  lequel  elle  tourne  prisonnière. 

A,  croisillon  formant  écrou  et  dans  lequel  tourne  la  tige  g. 

d\  matières  filtrantes  pressées  au  moyen  du  piston  f  :  elles  consistent  en 
coton  cardé  ou  autres  substances  analogues. 

i,  crochets  fixés  sur  un  élargissement  du  vase  B. 

Sous  ces  crochels  passent  les  bras  du  croisillon  A,  à  qui  ils  servent  d'arrêt; 
de  manière  que,  quand  on  tourne  la  tige  g,  le  croisillon,  ne  pouvant  monter, 
force  le  piston  à  descendre,  et  réciproquement. 

j,  anneau  cunéiforme  servant  à  presser,  au  besoin ,  le  coton  contre  les  parois 
du  vase  filtreur  B,  pour  empêcher  que  l'eau  ne  puisse  s'échapper  par  le  point 
de  contact  des  matières  avec  le  vase. 

C,  système  de  tuyaux  servant  à  faire  traverser  l'eau  au  dégrossisseur  ou  seule- 
ment au  filtre;  selon  que  l'eau  est  plus  ou  moins  chargée  de  matières  étran- 
gères. 

D,  tuyau  de  sortie  pour  l'eau  filtrée.    ' 

E,  tuyau  d'aspiration  allant  puiser  l'eau  k  une  profondeur  de  25  à  SS  pieds. 


(  <««  ) 

Aprëa  avoir: idéciit  la  nature, d4>moa  ÎDventipn  fit  la  manière  d'eq  réaliser 
TexécutioD,  j'en  rappellerai  ici  les  caractères  particuliers  : 

Avantage  dans  l'emploi  des  matières  végétales,  en  ce  qu'elles  sont  aisément 
nettoyées,  facilement  compriméeSs,  exemptes  de  matières  colorantes  ou  de 
mauvais  goût,  et  qu'elles  peuvent  être  indéfiniment  affectées  aux  mêmes  em- 
plois; 

Avantage  dans  l'application  d'une  pompe  aspirante  et  foulante  è  la  filtratîoD^ 
ce  qui  dispense  des  réservoirs  et  permet  de  créer  à  volonté  la  pression  dcmt 
on  a  besoin,  ainsi  qu'il  a  été  expliqué  ; 

Avantage  dans  l'appareil,  qui  est  airaple,  portatif»  4|iii  peut  être  aiaément  ou- 
vert et  fermé  pour  le  déplacemeoi  des  matières  filtrantes,  et  qui  peut  filtrer 
une^grande  quan^té  d'eau  avec  un  filtre  de  petite  dimensbn. 

En  résumé,  je  désire  qu'il  demeure  constant  que  j'entends  faire  porter  mon 
privilège  tant  sur  la  construction  des  filtres,  telle  qu'Ole  est  décrite  et  repré- 
sentée dans  les  dessins,  que  sur  toute  modification  de  détail  qui,  en  partant 
des  principes  posés  ci-dessus ,  tendrait  à  réaliser  les  mêmes  résultats  par  des 
moyens  analogues. 
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BREVFT  R'IMPOKTAIK»!  DE  QUINZE  ANS 

m  date  du  il  twoembre  4&40, 

Au  sieur  Forbbs-Orson  (Edouard),  de  Londres ,^ 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  procédés,  employés  pour  fabriquer 
etiaçonner  les  douves  et  les  objets  qui  en  sont  formés*  et  pour  découper 
le  bois  en  lattes^  aisseaux,  échandoles,;  etc. 


■*«M 


Les  perfectionnements  seront  aisément  compris  à  l'inspection  des  dessins. 
PL  13®,  fig.  4"*®,  élévation,  vue  de  face,  de  la  machine  que  j'emploie  pour 
découper  les  dbuves  et  y  pratiquer  fod^entailles  qui  reçoivent  ien  fonds. 


(  <»*  ) 

F^.  2®,  vae  de  profil. 

A,  bâti  de  la  machine. 

B,  fort  plateau  en  fer  ou  en  fonte  qui  monte  et  descend  dans  des  rainures 
pratiquées  dans  les  montants  du  bâti. 

C,  couteau  ou  ciseau  représenté  droit  dans  le  dessin,  mais  qui  peut  recevoir 
toute  autre  forme  appropriée:  il  est  fixé  sur  la  partie  antérieure  du  plateau  en 
fer  B,  qu'il  déborde  de  O^^^O^o,  plus  ou  moins,  selon  Tépaisseur  du  bois  qu'on 
veut  découper.  «* 

D,  manivelle  liée  au  plateau  en  fer  B,  et  qui  sert  à  le  faire  monter  et  des- 
cendre. 

E,  engrenages  mis  en  mouvement  par  une  machine  à  vapeur  ou  par  tout 
autre  moteur. 

Ces  engrenages  communiquent  à  la  manivelle  D  le  mouvement  qu'ils  ont 
reçu. 

F,  plate-forme  sur  laquelle  est  placé  le  bois  qu'on  veut  découper  en  douves 
et  en  d'autres  objets,  lequel  bois  est  amené  sous  le  couteau  C. 

G,  récipient  incliné  dans  lequel  tombent  les  douves,  etc.,  au  fur  et  à  mesure 
qu'elles  sont  découpées. 

Fig.  3*,  élévation,  de  face,  d'une  modification  de  la  machine  disposée  sur  le 
même  principe  et  produisant  les  mêmes  résultats. 

Fig.  4',  plan. 

A,  bâti  supportant  un  arbre  B. 

C,  plateau  circulaire  en  fer,  de  0*,025  à  0",05  d'épaisseur,  et  fixé  sur  l'arbre 
ou  axe  B. 

d,  petites  roues  entre  lesquelles  passe  le  plateau  à  chaque  révolution  :  elles 
ont  pour  objet  d'empêcher  toute  déviation  de  parallélisme  dans  le  plateau  C. 

E,  couteaux  ou  ciseaux  saillant  de  la  face  du  plateau  en  fer  C. 

Au  lieu  de  deux  couteaux,  on  peut  en  employer  un  plus  grand  nombre. 

F,  plate- forme  sur  laquelle  est  placé  le  bois  qui  doit  être  soumis  à  l'action 
des  couteaux  ou  lames  E. 

Le  bois,  avant  d'être  soumis  à  l'action  de  ces  machines,  doit  être  chauffé  à 
la  vapeur  d'eau  ou  par  tout  autre  moyen  qui  le  rende  mou  et  tenace,  de  ma- 
nière qu'il  puisse  être  coupé  sans  se  fendre  par  des  couteaux  de  toute  forme  et . 
être  divisé  en  douves,  lattes,  etc.,  sans  que  le  bois  soit  endommagé  et  sans 
perte  de  matières. 

Les  douves,  ayant  été  découpées  et  rainées  comme  il  a  été  expliqué,  sont 
passées  entre  des  lames  de  couteaux  qui  réduisent  les  extrémités  à  la  largeur 
voulue. 

Dans  des  douves  de  grande  dimension,  on  peut  employer  des  scies  circu* 
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laîres  pour  couper  les  bords  des  douves  et  former  ce  qu'on  appelle  les  joints. 

Les  douves,  ayant  ainsi  été  amenées  à  la  forme  requise,  sont  soumises  à  la 
pression  et  reçoivent  la  courbure  nécessaire. 

On  forme,  avec  ces  douves  encore  chaudes,  des  tonneaux ,  des  barils  et  au* 
très  objets,  la  chaleur  qu'elles  conservent  les  rendant  plus  élastiques  sous  la 
main  du  tonnelier  et  facilitant  beaucoup  le  fonçage  et  le  cerclage. 

Maintenant  que  j*ai  décrit  la  manière  perfectionnée  de  diviser  le  bois  en 
douves,  lattes,  etc.,  je  déclare  réclamer  un  privilège  exclusif 

1®  Pour  la  manière  de  diviser  le  poids  pendant  qu'il  est  chaud,  la  chaleur 
le  rendant  mou  et  tenace  et  facilitant  les  opérations  qu'il  doit  subir  pour  être 
découpé  en  douves,  lattes,  etc.,  et  pour  la  fabrication  de  barils  et  autres  objets 
de  tonnellerie  avec  des  douves  ainsi  façonnées; 

2^  Pour  remploi  des  mécanismes  ci-dessus  décrits  ou  de  combinaisons  ana- 
logues pour  obtenir  les  mêmes  résultats. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  14  août  1840, 


Aux  sieurs  Laederich  père  et  fils  et  Mallat,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  calibre  de  montre  à  roue  de  rencontre 


Cette  disposition  nouvelle  offre  les  avantages  représentés  par  les  fig.  19% 
20*  et  21%  pi.  13% 

•    Ce  calibre  est  à  deux  platines;  le  coq  se  trouve  sur  le  côté  et  ne  dépasse  pas, 
en  hauteur,  le  dessus  de  la  petite  platine. 

La  petite  platine  est  fixée  sur  ses  piliers  par  trois  vis,  en  remplacement  des 
goupilles. 

11  n'y  a  aucune  barrette  ou  pont  sur  la  petite  platine ,  ainsi  que  dessous  la 
grande. 

La  verge  est  portée  par  un  pont  double,  qui  permet  de  l'enlever  du  moùve- 
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ment  toute  montée  dans  sa  cage  particulière,  et,  comme  elle  se  trouve  sur  le 
côté  du  mouvement,  celte  cage  est  de  toute  sa  hauteur. 

La  roue  de  rencontre  est  plus  d'un  tiers  plus  grande  que  dans  les  mouve- 
ments ordinaires  de  pareille  hauteur  :  elle  est  aussi  montée  de  manière  à  ce 
que  la  contre-potence  et  le  lardon  ne  fassent  qu'un ,  ce  qui  permet  d'enlever  la 
roue  en  cage  comme  la  verge. 

Ce  lardon  et  la  contre-potence,  étant  réunis,  sont  ajustés  de  manière  à  pou- 
voir marcher  directement  sur  la  verge  pour  affaiblir  ou  renforcer  l'échappe- 
ment sans  déranger  les  chutes  ni  changer  le  jeu  de  la  roue  de  rencontre. 

Le  calibre  est  aussi  composé  de  façon  à  pouvoir  faire  des  boites  très-plates, 
exactement  comme  celles  des  montres  à  cylindre. 

La  bonne  composition  du  mouvement  exige  moitié  moins  de  vis  que  dans  les 
autres  montres  à  roue  de  rencontre  connues  jusqu'à  ce  jour. 

La  raquette  qui  est  ajustée  sur  le  coq  permet  de  faire  faire  un  demi-tour 
aux  goupilles  d'avance  et  retard. 

9  septembre  1840. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

La  disposition  du  calibre  à  roue  de  rencontre  est  organisée  de  manière  à 
faire  des  boites  très-plates  et  semblables  à  celles  des  montres  à  cylindre. 

Il  exige  moitié  moins  de  vis  que  les  calibres  de  montres  à  roue  de  rencontre 
fabriquées  jusqu'à  ce  jour. 

La  roue  de  rencontre  est  plus  grande  d'un  tiers  que  dans  le  mouvement  or- 
dinaire de  pareille  hauteur,  et,  de  plus,  elle  est  montée  de  manière  que  la 
contre-potence  et  le  lardon  ne  fassent  qu'un,  ce  qui  permet  d'enlever  la  roue 
en  cage  comme  la  verge. 

Description  des  figures. 

PL  13®,  fig.  I*"*,  mouvement  ou  calibre  vu  du  côté  de  la  petite  platine. 
Fig.  Vj  même  mouvement  vu  du  même  côté ,  après  que  la  petite  platine  a 
été  enlevée. 

Fig.  3*,  même  mouvement  vu  sous  le  cadran. 

Fig.  4«à  9%  détails  des  pièces  dépendant  des  fig.  T',  2'  et  3'. 

l.ies  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  toutes  les  figures. 

a,  grosse  platine. 

b,  petite  platine  vue  en  fragment  fig.  SO*. 
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c,  coq. 

c  c,  plaque  du  contre-pivot  supérieur  de  la  verge. 

df  balancier. 

Bj  raquette. 

/*,  spiral. 

g,  vis  fixant  la  petite  platine  et  entrant  dans  les  piliers  o. 

hf  fusée. 

t'y  chaîne. 

k^  barilleL 

/,  grande  roue  moyenne  avec  son  pignon  monté  sur  le  même  axe. 

7n,  petite  roue  moyenne  avec  son  pignon  monté  de  la  même  manière. 

ny-  roue  de  champ  montée  pareillement,. 

0,  piliers  réunissant  les  deux  platines, 
p,  verrou. 

q,  ressort  du  verrou. 

Toutes  les  pièces  ci-dessus  sont  anciennes. 

r,  chariot  de  la  roue  de  rencontre  remplaçant  la  potence  et  la  contre- 
potence. 

s^  vis  de  rappel  du  chariot  :  elle  est  représentée,  vue  par-dessous,  fig.  8®,  et, 
de  profil,  fig.  9®. 

1,  roue  d'heures  avec  son  canon. 

u,  roue  de  minutes  avec  son  pignon, 
v,  rochet. 
Xy  niasse. 

y  y  carré  de  fusée  représenté  en  dessus. 

Au  moyen  de  Tune  de  ces  dispositions  on  organise  la  montre  pour  être 
montée  par-dessus  ou  par-dessous, 
a  ,  roue  de  rencontre  et  son  pignon. 
b\  lardon. 

c\  vis  fixant  le  lardon. 
d\  vis  conduisant  le  lardon. 
e'y  plaque  contre-pivot  avec  sa  vis. 

/*,  vis  fixant  sur  la  grosse  platine  le  chariot  de  la  roue  de  rencontre. 
g\  rainure  recevant  les  trois  pieds  1 . 
h\  double  coq  tenant  la  verge  en  cage. 
i\  verge. 

r,  vis  fixant  le  double  coq  à  la  platine, 
m',  vis  ponctuée  joignant  les  corps  supérieur  et  inférieur, 
n',  plaque  du  contre-pivot  de  la  verge  avec  sa  vis. 
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Fig.  40"^  à  18^,  modifications  dans  quelques-unes  des  pièces  ci-dcivant 
décrites. 

A,  chariot  de  la  roue  de  rencontre»  modification  du  chariot  r,  représenté,  en 
place,  fig.  14*;  isolé,  fig.  17*;  de  profil,  fig.  16*. 

B,  vis  de  rappel  du  chariot  A. 

C",  contre-chariot  vu,  à  sa  place,  fig.  14*;  isolé,  fig.  15*;  de  champ, 

fig.15*ftM. 

D,  vis  de  rappel  servant  k  égaliser  les  chutes  de  l'échappement. 

E,  piton  pour  fixer  le  spiral  représenté,  à  sa  place,  fig.  1 3*  et  1 4*  ;  isolé,  en 
élévation  et  en  plan,  fig.  1 9*. 

F,  fente  formant  ressort  et  pressant  la  vis  de  rappel  D. 

G,  coulisse  servant  d'avance  et  de  retard. 

H,  rainure  circulaire  dans  laquelle  glisse  la  pièce  servant  d'avance  et  de 
retard. 

I,  plaque  d'acier  servant  de  contre-pivot  k  la  verge. 

J,  ressort  de  verrou  noyé  et  représenté  isolé,  fig.  18*. 

K,  goupilles  d'avance  et  de  retard. 

L,  carré  de  rapport  pour  tourner  les  aiguilles  par  derrière. 

M,  carré  de  la  chaussée. 

Les  perfectionnements  consistent 

1  ^  Dans  la  position  assignée  à  la  verge,  qui,  portée  par  un  coq  double,  peut 
être  retirée  du  mouvement  toute  montée  et  dans  sa  cage  particulière. 

Cette  disposition  empêche  que  la  verge  ne  puisse  être  brisée  par  suite  d'une 
pression  exercée  sur  la  boite  avec  une  force  suffisante  pour  enfoncer  celle-ci  et 
la  faire  appuyer  sur  le  coq,  attendu  que  ce  dernier  ne  dépasse  pas,  eii  hauteur, 
le  niveau  de  la  petite  platine. 

2*  Et  surtout  dans  la  manière  de  régulariser  l'échappement. 

Les  avantages  du  nouveau  calibre  seront  aisément  compris  si  l'on  se  re- 
porte aux  anciens  calibres;  les  moyens  généralement  employés  pour  ajuster 
le  point  de  pénétration  de  la  roue  de  rencontre  avec  la  verge  sont  très- 
vicieux. 

En  efiet,  on  ne  peut  qu'élever  ou  qu'abaisser  le  lardon,  et,  comme  celui-ci 
ne  peut  être  baissé  ni  élevé  qu'autant  qu'il  décrit  une  portion  de  cercle,  il  en 
résulte  que  presque  jamais  le  trou  du  pivot  n'est  sur  la  même  ligne  que  le  pi- 
gnon de  la  roue  de  rencontre. 

Pour  que  le  pignon  ait  assez  de  liberté,  on  ne  peut  donner  au  trou  le  degré 
de  précision  qui  serait  si  nécessaire. 

La  contre-potence  présente  les  mêmes  inconvénients  que  nous  venons  de 
signaler  à  l'égard  du  lardon. 

87.  24 


(m) 

Dans  ie  nouveau  calibre,  tout  est  disposé  de  la  manière  la  plus  avantageuse 
pour  fixer  avec  une  extrême  facilité  Téchappement  à  son  point. 

C'est  ainsi  que  le  lardon  et/la  potence  étant  réunis  de  manière  à  former  un 
chariot  particulier  pour  la  roue  de  rencontre,  il  en  résulte  qu'on  peut  le  faire 
marcher  directement  sur  la  verge  pour  affaiblir  ou  Peaforcer  Téchappeaient 
sans  déranger  l'égalité  des  chutes  ni  changer  le  jeu  de  la  roue  de  rencontre. 

Enfin  les  perfectionnements  faisant  l'objet  de  la  présente  demande  résident' 
encore  dans  la  combinaison  générale  des  pièces  pour  produire  les  effets  ci- 
dessus,  combinaison  qui  est  entièrement  neuve  et  produif^des  effets  utiles;  il  en 
résulte  que  la  roue  de  rencontre,  placée  sur  le  côté,  peut  être  d'un  tiers  plus 
grande  que  dans  les  autres  mouvements  de  même  hauteur. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  23  septembre  1840, 

Au  sieur  Perrot  (Louis- Jérôme),  à  Rouen, 

Pour  des  perfectionnements  aux  machines  employées  dans  la  gravure  des 
rouleaux  à  imprimer  et  dans  l'impression  des  tissus ,  papiers  et ,  en  général, 
de  toutes  substances  susceptibles  d'impression. 


PL  14®,  fig.  1"^,  plan  d'une  nouvelle  machine  h  graver  les  rouleaux. 
Fig.  2*,  vue  de  face. 
Fig.  3®,  vue  latérale. 
Fig.  4®,  détail  d'un  déclanchement. 
1 ,  banc  de  la  machine. 

Ce  banc  porte  latéralement  la  face  sur  laquelle  glisse  son  chariot. 
La  partie  inférieure  de  cette  face,  qui  est  angulaire  dans  la  figure,  peut  être 
rectangulaire,  ainsi  qu'à  la  partie  supérieure. 
3,  poupées  pour  porter  le  rouleau  à  graver. 
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3,  chariot  que  Ton  meut  d'un  bout  à  l'autre  du  banc  4,  à  l'aide  de  la 
grande  vis  4. 

5,  porte-outil  :  il  est  chevillé  sur  un  axe  6  qui  le  traverse ,  et  peut  être 
maintenu,  par  le  moyen  des  vis  7,  à  la  hauteur  qu'exige  le  diamètre  du  rouleau 
à  graver. 

a,  pièce  du  porte-molette  à  laquelle  on  donne  Tinclinaison  convenable  à 
Taide  des  deux  boulons  6. 

c,  autre  pièce  tournant  sur  celle  a  par  le  moyen  des  vis  d. 

dy  poupées  de  la  molette. 

8,  bras  de  levier  passé  librement  sur  Tarbre  6. 

9,  arc-boulant  que  l'on  détache  du  porte-outil ,  sur  lequel  il  est  fixé  à  vis , 
lorsqu'il  s'agit  de  relever  celui-ci  pour  graver  au  mouton»  ainsi  qu'il  sera  ex- 
pliqué plus  tard. 

40»  11,  leviers  de  pression. 

12,  bielle  qui  lie  entre  eux  les  premier  et  deuxième  leviers. 

43,  bielle  à  longueur  variable  qui  communique  l'action  du  levier  10  au 
porte-outil. 

1 4,  arbre  du  cercle  de  division. 

4  5,  manchon  à  douze  vis  :  il  est  fixé  à  l'arbre  1 4  au  moyen  de  huit  vis,  et 
à  l'axe  du  rouleau  à  graver  par^iuatre  vis. 

46,  cercle  diviseur. 

47,  49,  alidade  motrice  du  cercle  diviseur. 

18,  cercle  à  frottement  terminé  par  une  queue  fixée  au  banc. 

Ce  cercle  a  pour  objet,  en  embrassant  la  douille  de  l'alidade,  de  lui  faire 
éprouver  un  peu  de  résistance  à  se  mouvoir. 

49,  porte-dent  tournant  sur  axe  et  terminé  par  une  fourchette  à  poignée 
tournante. 

Par  suite  du  frottement  qu*éprouve  la  douille  de  l'alidade,  la. dent  commence 
par  se  dégager  du  cercle  diviseur  loi*sque  Ton  soulève  la  poignée  19;  ce  n'est 
que  lorsque  le  porte-dent  vient  butter  contre  le  bout  de  la  vis  20  de  l'alidade 
que  celle-ci  se  met  en  mouvement. 

De  même,  lorsque,  après  avoir  élevé  l'alidade  jusqu'à  l'arrêt  supérieur, 
on  agit  sur  la  poignée  pour  l'abaisser,  par  suite  de  la  résistance  qu'éprouve 
cette  alidade  à  se  mouvoir,  la  première  partie  du  mouvement  de  la  poignée 
commence  par  engager  la  dent  dans  le  cercle  diviseur,  et  c'est  seulement 
lorsque  cette  dent  est  appuyée  sur  le  cercle  que  celui-ci  se  met  en  mouve- 
ment. 

Cette  nouvelle  alidade  permet  de  faire  promptement  le  rouleau  à  graver, 
sans  donner  à  ses  axes  un  frottement  qui  nuise  à  la  précision  des  raccords  du 
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dessin»  et  sans  crainte  que,  par  la  vitesse  acquise ,  il  ne  dépasse  le  point  où  on 
ramène,  ainsi  que  cela  arrive  dans  Tusage  des  alidades  ordinaires. 

Si  l'on  ne  veut  pas  se  servir  de  l'appareil  de  division  séparé  que  je  viens  de 
décrire,  on  fixera  le  cercle  diviseur  directement  sur  t'axe  du  rouleau  à  graver. 

22,  cercle  diviseur  de  la  grande  vis. 

21,  roue  intermédiaire  qui,  en  le  modifiant,  transmet  à  la  roue  de  vis  22  le 
mouvement  du  pignon  20. 

23,  alidade  semblable  à  celle  du  cercle  diviseur. 

L'arbre  24  est  lié  au  rouleau  à  graver  à  l'aide  d'un  manchon  à  huit  vis  non 
représenté  dans  la  figure. 

Pour  enfoncer  les  gravures  qui  n'enveloppent  pas  entièrement  la  molette,  on 
communique  au  rouleau  à  graver^  soit  à  l'aide  d'un  grand  levier,  soit  en  tour- 
nant et  détournant  le  volant  25,  un  mouvement  de  balancement  alternatif 
d'une  amplitude  proportionnée  à  l'étendue  de  la  gravure. 

Le  mécanisme  qui  va  être  décrit  a  pour  but  d'obtenir  ce  mouvement  de  ba- 
lancement, suivant  une  amplitude  quelconque,  du  mouvement  continu  de 
rotation  du  volant  25. 

L'arbre  26  porte  deux  pignons  à  rocliet  27  et  28  tournant  librement. 

Une  boite  à  rochet  29  peut  glisser  le  long  de  l'arbre  25;  mais  elle  est  forcée 
de  tourner  avec  ce  dernier. 

Supposons  maintenant  la  boite  à  rochet  29  engagée  avec  le  pignon  27»  qui 
engrène  avec  la  roue  30,  dont  on  n'a  pas  représenté  les  dents  dans  les  figures, 
il  est  clair  que  le  mouvement  du  volant  enfrainera  dans  un  sens  déterminé  la 
roue  30,  et  par  suite  le  rouleau  à  graver. 

Voyons  comment  le  même  mouvement  du  volant  25  pourra  être  transmis  à 
la  roue  30  dans  un  sens  opposé. 

Le  pignon  à  rochet  28  engrène  avec  un  pignon  31 ,  fixé  sur  un  arbre  32, 
auquel  arbre  32  est  clavette  un  autre  pignon  33,  engrenant  avec  la  grande 
roue  30. 

Les  pignons  28  et  31  ayant  un  diamètre  assez  considérable  pour  prévenir  le 
contact  des  autres  pignons  33  et  27,  il  est  évident  que  l'engagement  de  la  boite 
à  rochet  29  avec  le  pignon  28,  en  transmettant  à  ce  pignon  le  mouvement  du 
volant,  communiquera  à  la  roue  30,  par  l'intermédiaire  de  l'arbre  3S,  un 
mouvement  dans  un  sens  opposé  à  celui  qu'avait  cette  roue  lors  de  l'engage- 
ment de  la  boîte  29  avec  le  pignon  27. 

Le  transport  de  la  boite  29  d'un  pignon  vers  l'autre  s'effectue  de  la  maaière 
suivante  : 

La  roue  30  porte  latéralement  une  saillie  circulaire  sur  laquelle  peuvent  être 
fixés,  à  des  points  quelconques,  les  deux  coultsseaux  34,  35,  qui  agissent  alter- 
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nativement  sur  la  bielle  36  et  opèrent  le  transport  de  la  boite  29  par  l'inter- 
mé<Haire  du  bras  37,  de  l'arbre  38  et  de  la  fourchette  39. 

Si  faction  des  coulisseaux  se  transmettait  simplement  à  la  boite  29  par  les 
intermédiaires  que  je  viens  d'indiquer,  il  en  résulterait  que,  une  fois  amenée 
au  milieu  de  sa  course  et  n'étant  plus  engagée  avec  les  pignons  27,  28,  la 
boite  29,  ne  communiquant  alors  aucun  mouvement  à  la  roue  30,  et  par  suite 
n'en  recevant  aucune  action,  ne  pourrait  achever  sa  translation  et  parvenir  à 
engrener  avec  le  pignon  opposé  à  celui  qu'elle  vient  de  quitter. 

Pour  prévenir  cet  inconvénient,  le  bras  37  est  fixé  sur  l'arbre  38;  une 
douille  à  oreille  avec  coulisse  40  est  fixée  sur  l'arbre  38;  dans  cette  coulisse  40 
est  engagé  un  goujon  tenant  à  une  queue  de  la  fourchette  39,  laquelle  four- 
chette tourne  librement  sur  l'arbre  38,  et  cette  queue,  qui  est  terminée  en 
angle  aigu,  vient  entrer  dans  une  des  deux  entailles  du  levier  41. 

Lors  donc  qu'agit,  par  exemple,  le  coulisscau  35  sur  la  bielle  36,  la  boite  à 
rochet  se  dégage  d'avec  le  pignon  27,  mais  l'angle  de  la  queue  de  la  four- 
chette 39  a  déjà  dépassé  la  pointe  qui  sépare  les  deux  entailles  du  levier  44,  et 
la  réaction  de  ce  dernier  sur  la  queue  de  la  fourchette  le  force  d'achever  sa 
course  et,  par  conséquent,  de  pousser  la  boite  à  rochet  29  vers  le  pignon  28, 
et  cela  sans  recevoir  aucune  nouvelle  action  des  coulisseaux  34,  35. 

Nous  venons  de  voir  comment  le  mouvement  de  balancement  alternatif  du 
rouleau  suivant  une  amplitude  dépendant  de  l'écartement  des  coulisseaux  34,  35 
est  obtenu  du  seul  mouvement  continu  du  volant  25;  il  nous  reste  maintenant 
à  opérer  ce  mouvement  de  balancement  sur  toutes  les  parties  de  la  circonfé- 
rence du  rouleau  gravé. 

La  roue  30  tourne  librement  sur  l'arbre  24 ,  auquel  est  fixé  un  plateau  43, 
percé  de  trous  comme  un  plateau  de  plate-forme  à  faire  les  engrenages.  On 
fixe  momentanément  pour  chaque  fleur  la  roue  30  au  plateau  43,  k  l'aide 
il'une  cheville  qui  les  traverse  tous  deux.  Quand  une  fleur  est  enfoncée  dans  le 
rouleau,  on  dégage  la  cheville  du  plateau  43;  on  fait  tourner  celui-ci  d'utie 
division,  et  on  replace  la  cheville,  qui  permet  d'enfoncer  la  fleur  sur  une  nou- 
-velle  place  du  rouleau. 

Le  plateau  43  porte  plusieurs  divisions  à  chacune  desquelles  cori*espond  un 
trou  de  la  roue  30.  ' 

Au  lieu  de  trous  et  de  cheville,. on  peut  faire  usage  d'une  vis  sans  fin  Axée 
sur  le  côté  de  la  roue  30  et  engrenant  sur  la  circonférence  du  plateau  43. 

On  fait  alors  tourner  cette  vis  d'une  quantité  convenable  pour  chaque  nou- 
velle fleur. 

Fig.  S^,  6*,  7^,  appareil  pour  la  gravure  au  mouton  s'adaptant  à  la  machine 
à  graver  k  la  molette  qui  vient  d'être  décrite. 
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44,  partie  supérieure  du  grand  chariot  de  la  machine  à  graver. 

45,  coussinet  du  porte-outil  de  la  machine  à  graver. 

C'est  à  ce  coussinet  que  se  fixe  le  patin  46  de  Tappareil  à  mouton. 

Les  figures  ne  représentent  le  patin  fixé  qu*à  un  seul  coussinet,  c'est  une 
erreur.  Le  patin  est  lié  au  coussinet  indiqué  dans  les  figures  et  tourne  sur  le 
bout  de  la  vis  47  comme  sur  un  axe,  afin  de  venir  se  présenter  sur  le  rouleau 
lorsqu'il  s'agit  de  graver  au  mouton,  ou  de  s'en  éloigner  lorsque  l'on  ne  veut 
plus  en  faire  usage;  mais,  en  outre,  ce  patin  porte  un  prolongement  qui  vient 
s'appliquer  contre  le  deuxième  coussinet  du  porte-outil,  auquel  on  le  fixe  avec 
une  vis  quand  on  veut  graver  au  mouton. 

48,  porte-outil  ayant  une  double  articulation  en  49,  afin  de  prendre,  par 
l'action  des  vis  50,  51 ,  les  diverses  situations  qu'exige  la  parfaite  appircatîon 
du  poinçon  52  sur  le  rouleau  53. 

54,  mouton. 

55,  déclic. 

56,  bascule  avec  laquelle  l'ouvrier  lève  le  poinçon. 

T(mr  à  cylindre  à  trois  vitesses  de  rotation  et  dewc  vitesses  de  chariot. 


57,  banc. 

58,  chariot. 

59,  porte-outil. 

60,  grande  vis. 

61,  volant  avec  sa  manivelle. 

62,  douille  à  trois  roues. 

64,  autre  douille  à  trois  roues  différemment  espacées. 

En  faisant  glisser  sur  l'arbre  63  la  douille  62,  on  peut,  à  volonté,  faire  en* 
grener  l'une  quelconque  de  ses  roues  et  obtenir  la  vitesse  que  l'on  désire  com- 
muniquer à  Ja  douille  64  et,  par  suite,  à  l'objet  à  tourner. 

L'arbre  de  Ja  roue  triple  64  porte  une  roue  65,  qui  engrène  avec  un  pi- 
gnon 66,  qui  tourne  sur  la  pointe  fixe  67  et  qui  meut,  à  l'aide  d'une  oreille, 
l'objet  à  tourner. 

68,  pignon  clavette  à  l'extrémité  de  l'arbre  de  la  douille  à  roues  64. 

69,  pignon  engrenant  avec  le  pignon  68.  . 

Sur  le  prisonnier  qui  porte  le  pignon  69  est  passé  un  levier  70,  garni  de  trois 
pignons  71,  72,  73. 

D'après  l'inspection  de  la  figure,  on  conçoit  que,  pendant  le  mouvement  du 
pignon  68,  on  peut  à  volonté,  en  abaissant  ou  élevant  le  levier  70,  faire  en- 
grener avec  la  roue  de  la  grande  vis  le  pignon  73  ou  celui  7i,  ou  bien  les  eo)^ 
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pêcher  d*engrener  tous  les  deux,  et,  par  conséquent,  donner  à  cette  grande  vis 
un  mouvement  progressif  rétrograde,  ou  bien  encore  ne  lui  transmettre  aucun 
^mouvement. 

Machine  à  imprimer  au  rouleau. 

Dans  les  machines  à  imprimer  à  plusieurs  couleurs  au  rouleau ,  on  a  em- 
ployé jusqu'à  ce  jour,  pour  donner  la  pression ,  des  combinaisons  de  leviers  ou 
bien  des  vis. 

La  pression  par  vis  n'a  été  utilisée  que  dans  peu  de  circonstances,  parce 
qu'elle  ne  jouit  pas  d'une  flexibilité  suffisante  pour  permettre  l'usage  de  rou- 
leaux qui  tournent  faux  rond. 

Je  parviens  à  donner  à  la  pression  si  simple  de  la  vis  la  flexibilité  indispen- 
sable à  l'impression  par  la  disposition  suivante  : 

Je  me  sers  d'une  vis  à  pas  assez  rampant  pour  que  la  réaction  de  la  pression 
puisse  la  faire  détourner,  et  j'obtiens  ainsi  la  flexibilité  exigée. 

A  cette  vis  est  flxée  une  roue  à  rochet  mise  en  mouvement  par  une  alidade 
très-forte,  analogue  à  celles  employées  dans  la  gravure  des  cylindres,  et  c'est  à 
l'extrémité  du  levier  de  cette  alidade  qu'est  placé  le  poids  qui  donne  la  pression. 

Lors  donc  que  l'on  veut  approcher  du  rouleau  presseur  le  cylindre  gravé  et 
exercer  la  pression  nécessaire  pour  imprimer,  on  tourne  la  vis  à  l'aide  d'une 
manivelle,  soit  directement,  soit  par  l'intermédiaire  d'un  long  pignon,  jusqu'à 
ce  que  le  rouleau  soit  arrivé  en  contact  avec  le  presseur;  alors  on  engage  avec 
le  rochet  de  la  vis  l'alidade,  que  l'on  charge  d'un  poids. 

Si  l'on  veut«que  l'alidade  se  meuve  dans  un  plan  parallèle  au  bâti  de  la 
machine,  on  y  parvient  facilement  en  faisant  usage  de  deux  pignons  coniques. 

Un  de  ces  pignons  est  placé  sur  le  prolongement  de  la  vis  qu'il  fait  tourner, 
tout  en  lui  permettant  de  glisser  suivant  son  axe. 

L'autre  pignon,  fixé^au  rochet  muni  de  sou  alidade,  est  placé  parallèlement 
au  plan  du  bâti. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
m  date  du  9  octobre  1840, 

a 

Aux  sieurs  Bi^ringer  et  Coltas,  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  principe  pour  la  fabrication,  par  compression,  des 
clous,  clous  h  lattes,  clous  dits  de  Picardie,  de  fer  à  cheval,  vis,  pointes, 
clous  à  patte,  à  crochet,  rivets,  boulons,  etc. 


La  fabrication  des  clous  par  procédé  mécanique  n'a  pu  être  appliquée  avec 
avantage,  jusqu'à  présent,  aux  clous  et  autres  pointes  qu'il  faut  soumettre,  au 
préalable,  à  faction  du  feu  ;  tous  les  essais  qui  ont  été  tentés  ont  eu  des  résul- 
tats soit  infructueux,  soit  incomplets;  mais  aucun  système,  aucune  application 
n'ont  été  basés  sur  notre  principe. 

Nous  avons  découvert  qu'un  morceau  de  fer  chaufié  convenablement  et  com- 
primé avec  force  se  projetait  suffisamment  pour  produire  une  tige,  et  prenait 
exactement  la  forme  de  la  filière  par  laquelle  il  était  obligé  de  passer. 

Il  est  facile,  en  effet,  de  construire  des  machines  plus  ou  moins  parfaites, 
plus  ou  moins  compliquées  sur  ce  principe,  dont  la  propriété  nous  est  acquise; 
mais  tout  outil  ou  machine  qui  aura  pour  base  la  compression  d'un  morceau 
de  fer  rentrera  nécessairement  dans  notre  découverte. 

Ces  faits  posés  et  établis,  nous  allons  donner  la  description  et  Tapplication 
la  plus  immédiate  de  notre  principe. 

Il  sera  aisé  de  comprendre  que  ce  n'est  pas  une  machine  que  nous  voulons 
décrire,  mais  bien  l'application  mécanique  dans  sa  plus  simple  explication. 

PL  1 4®,  A,  poinçon  ou  mouton  mobile. 

B,  cône  ajusté  dans  le  poinçon. 
D,  fer  à  comprimer. 

C,  matrice  ou  moule  fixe. 

P^ns  cette  disposition,  le  clou  se  trouve  dans  le  poinçon,  qui  est  creui^; 


f 
* 
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mais  il  est  facile  de  renverser  le  système  et  de  supposer,  par  exemple ,  que  le 
point  C  est  mobile  et  les  points  A  fixes;  nous  nous  réservons  la  faculté  d'in- 
troduire la  queue  du  clou  soit  dans  la  partie  qui  frappe ,  soit  dans  la  partie 
qui  est  frappée. 

En  un  mot,  quelle  que  soit  Tapplication ,  notre  brevet  porte  sur  le  produit 
d'une  tige  faite  par  compression. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  22  octobre  4840, 

Au  sieur  WnxiAMSON  (Thomas-William),  de  Londres, 

Pour  un  nouveau  système  de  garnitures  applicables  aux  serrures,  cadenas 
de  sûreté,  etc.,  et  une  clef  pour  les  faire  mouvoir. 


L'invention  consiste  dans  des  mécanismes  nouveaux  et  combinés  d'une  ma- 
nière spéciale ,  lesquels  sont  appelés  à  remplacer  les  garnitures  mobiles  et  à 
bascule  employées  dans  la  plupart  des  serrures  et  fermetures  de  sûreté. 

Je  vais  décrire  ces  mécanismes  à  Taide  des  dessins. 

Lés  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes  figures. 

PL  15^,  fig.  r®,  3'  à  7^,  mécanisme  dans  son  application  à  un  cadenas. 

Fig.  4"*^,  cadenas  dont  la  platine  postérieure  a  été  enlevée  pour  laisser  voir 
rîntérieur. 

Fig.  3®,  section  prise  transversalement  par  le  milieu  du  cadenas,  dans  une 
direction  verticale. 

a,  cadre  ou  palastre. 

6,  pêne  qui  est  vu  isolé  et  dans  deux  positions  fig.  5®. 

Sur  le  bord  inférieur  du  pêne  est  formée  une  crémaillère  c;  l'extrémité  du 
pêne  est  supportée  et  glisse  dans  un  guide  ou  conducteur  d,  et  il  est  dirigé,  dans 
3a  course,  par  une  vis  e,  qui  traverse  une  boutonnière  dans  le  talon  du  pêne. 
87.  26 
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Fif -  ^9  A  griUe  qui  cal  fiste  à  b  pbbœ  4o  caAwas  umBcJiateoieotvaa* 
«kciDos  Al  péae. 

Eo  se  reporUfll  à  deux  des  tq»  rcpréseolées  %.  6^,  oa  Toit  qu'une  rainure 
lof^Uidioale  z  esc  pratiquée  à  b  partie  supérieure  de  cette  griUe;  c'est  dans 
eeila  nimnt  que  i^mk  b  créaaiUère  t,  taillée  sur  b  partie  iofièrieure  du 
pèce. 

Fig.  7^,  Tue,  de  côté,  d'one  des  quatre  barrettes  g  employées  daus  ce  cadenas, 
el  qui  font  fioDCtiou  de  garnitures  pour  empêcher  le  péoe  de  sortir  de  la  posi- 
tion qu'il  occupe  quand  il  est  fermé  ou  ouvert. 

Ces  barres  g  doifeot  être  introduites  dans  les  entailles  ou  encoches  de  b 
grille* 

Une  de  ces  entailles  est  représentée  dans  la  section  verticale  de  la  grille 
fig,  V. 

Fig.  9*,  bords  supérieurs  des  quatre  barrettes  9,  dont  chacune  porte  une 
enlaille  x^  pratiquée  de  manière  à  se  contrarier  respectivement. 

Fig.  1(r,  ressort  fourchu  h  dans  deux  positions. 

Quand  ce  ressort  est  fixé  à  b  platine  du  cadenas ,  comme  fig.  1  ^  à  3^,  les 
extrémités  des  fourches  de  ce  ressort  tombent  dans  les  fentes  de  la  grille  /*,  et 
agissent  séparément  contre  la  face  des  barrettes  g. 

Ces  barrettes  ont  une  queue  ou  partie  allongée  t  qui  doit  traverser  b  pla- 
tine antérieure  du  cadenas,  comme  fig.  3^. 

Sur  la  platine  antérieure  du  cadenas  est  fixée  une  douille  (ou  guide-clef)  >t, 
avec  des  trous  traversés  par  les  queues  i  des  barrettes  qui  viennent  à  fleur 
de  la  douille. 

Fig.  11^,  clef  ou  instrument  au  moyen  duquel  ces  barrettes  peuvent  être 
mues,  afin  d'ouvrir  ou  de  fermer  le  pêne. 

Fig.  12^,  mêine  clef  dont  la  partie  extérieure  est  enlevée  pour  bisser  voir  b 
disposition  intérieure. 

Le  pêne  h  est  chassé  dans  la  position  où  il  opère  la  fermeture  du  cadenas 
par  un  levier  /,  pressé  par  un  ressort  énergique  m. 

Le  pêne  est  ramené  à  la  position  où  le  cadenas  est  ouvert  par  un  ressort  plus 
faible  n,  qui  est  appelé  à  agir  parce  qu'uue  pièce  glissante  p,  armée  d'un  plan 
incliné,  fig.  13*,  est,  à  cette  époque,  pressée  contre  un  panneton  q,  sur  le  côté 
du  levier  /,  fig.  1 4®. 

Le  levier  l  étant  ainsi  ramené  en  arrière,  il  permet  au  ressort  n  de  faire  ré- 
trograder le  pêne. 

Fig.  15*  et  17*1  sections  prises  à  travers  le  cadenas  et  dans  des  directions 
horizontales  à  partir  du  niveau  de  la  grille  f. 

On  voit,  par  ces  figures,  la  position  des  barrettes  g. 
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La  fig.  1 5^  les  r^réseate  à  Tétat  de  /épos  quand  le  pêne  est  sorti,  comme 
fig.  4-. 

La  fig.  17^  fait  voir  les  barrettes  déplacées  par  la  clef,  afin  de  permettre  au 
pêne  de  prendre  un  mouvement  rétrograde. 

Si  l'on  suppose  maintenant  que  le  pêne  soitvsorti,  c'est-à-dire  fermé  comme 
fig.  i^j  poor  ouvrir  le  cadenas  il  faut  présenter  la  clef  fig.  12^  à  la  douille  k. 

Cette  clef  consiste  en  une  boite  rectangulaire  «,  qui  contient  deux  séries  de 
goujons  fixés  à  une  platine  centrale  t. 

La  boite  de  la  clef  est  montée  sur  un-  axe  ou  sur  des  pivots  qui  lui  permettent 
de  tourner,  de  manière  à  présenter  à  la  douille  k  l'une  ou  l'autre  série  de 
goujons. 

Une  de  ces  séries,  celle  V,  est  pour  fermer  le  pêne,  et  celle  w  pour  l'ou- 


vrir. 


En  se  reportant  à  la  fig.  1 5^,  qui  représente  les  barrettes  à  l'état  de  repos 
après  que  le  pêne  a  été  fermé,  comme  fig.  1  ^^  on  verra  que  les  extrémités  des 
queugs  ffés  barrettes  viennent  à  fleur  de  la  douille  A,  mais  que  les  encoches  sur 
ces  barrettes  sont  à  des  distances  diverses  dans  l'intérieur  du  cadenas. 

On  comprendra  que  la  crémaillère  c,  à  la  partie  inférieure  du  pêne,  est  con- 
stamment dans  la  rainure  z  de  la  grille  /*,  fig.  1**®,  et  l'on  voit  que  les  diverses 
barrettes  g,  dans  les  encoches  de  la  grille,  sont,  à  cette  époque,  dans  les  crans 
et  entre  les  dents  de  la  crémaillère  c,  ce  qui  assujettit  le  pêne  et  empêche  qu'on 
ne  puisse  le  faire  marcher  dans  la  rainure  z. 

Pour  ouvrir  le  pêne,  c'est-à-dire  pour  le  ramener,  toutes  les  barrettes  g 
devront  d'abord  être  amenées  respectivement  à  des  positions  telles  que  toutes 
leurs  encoches  x  soient  en  coïncidence  parfaite  avec  la  rainure  z  dans  la 
grille.  ^ 

Ceci  est  obtenu  en  présentant  la  clef  à  la  douille  k  et  en  poussant  la  clef. 

Les  divers  goujons  de  la  clef  fixés  dans  la  plaque  t  sont  de  longueurs  diffé- 
rentes et  correspondent  à  la  distance  que  les  barrettes  doivent  parcourir. 

En  agissant  contre  l'extrémité  des  queues  des  barrettes,  les  goujons  feront 
rentrer  celles-ci  et  amèneront  leurs  encoches  en  coïncidence  avec  la  rai- 
nure z. 

Afin  d'ouvrir  et  de  ramener  le  pêne,  la  partie  v  de  la  clef  doit  être  em- 
ployée ;  elle  porte  cinq  goujons,  le  cinquième  goujon  agissant  contre  la  queue 
de  la  pièce  glissante  p. 

La  clef  ayant  été  introduite ,  les  barrettes  g  et  la  pièce  p  étant  amenées  à 
leurs  positions,  le  plan  incliné  de  la  pièce  p  pressera  contre  la  dent  oblique  9, 
sur  le  levier  I,  et  déterminera  ce  levier  à  retourner  en  arrière. 

Les  crans  x,  dans  les  barrettes  9,  étant  tous  en  même  temps  amenés  en 
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coïncidence  avec  la  rainure  z,  la  crémaillère  du  pêne  sera  mise  eh  liberté  et 
le  pêne  ramené  immédiatement  en  arrière  par  Taction  du  ressort  n;  le  pèoe  sera 
alors  ouvert. 

Quand  on  retire  la  clef,  le  ressort  fourchu  h  agissant  contre  la  face  de  toutes 
les  barrettes,  celles-ci  traverseront  les  crans  de  la  crémaillère  c,  existant  à  la 
partie  inférieure  du  pêne,  et  prendront  les  positions  fig.  1 5®,  au  moyen  de  quoi 
le  pêne  sera  maintenu  ouvert. 

Afin  de  faire  marcher  le  pêne  pour  fermer  le  cadenas,  comme  fig.  1*^,  la 
boite  de  la  clef  doit  être  retournée  sur  ses  pivots,  et  les  goujons  de  la  série  w 
seront  introduits  dans  la  douille  k,  fig.  12*. 

Ces  goujons  agissent  sur  les  queues  i  des  barrettes  g^  lesquelles,  étant  pres- 
sées, s'enfonceront  de  manière  que  toutes  leurs  encoches  x  arriveront  en  coïn- 
cidence avec  la  rainure  z  de  la  grille,  fig.  17®. 

Alors  la  force  du  grand  ressort  m,  agissant  sur  le  levier  l,  fera  glisser  libre- 
ment la  crémaillère  du  pêne  le  long  de  la  rainure,  et  le  pêne  sera  ainsi  porté 
à  la  position  qu'il  occupe  quand  le  cadenas  est  fermé,  fîg.  T®.  •  ^   * 

Quand  on  retire  la  clef,  le  ressort  fourchu  h  porte  en  avant  toutes  les  bar^ 
rettes  à  travers  la  crémaillère  du  pêne  et  les  amène  dans  les  positions, 
fig.  1 5*  ;  le  pêne  est  alors  fermé  et  reste  dans  cette  position. 

Je  ferai  ici  observer  que ,  quoique  j'aie  représenté  dans  les  dessins  et  décrit 
ci-dessus  une  série  de  dents  c  taillées  sur  la  partie  inférieure  du  pêne,  je  n'en- 
tends pas  me  restreindre  à  la  forme  spéciale  indiquée  par  cette  crémaillère, 
puisque  le  même  effet  pourrait  être  obtenu  en  enfonçant  des  goujons  dans  la 
partie  inférieure  du  pcne,  au  lieu  de  tailler  des  dents  dans  celle-ci. 

On  pourrait  encore  percer  une  série  de  trous  sur  une  bande  fixée  sous  le 
pêne,  comme  figure  auxiliaire  5";  dans  ce  cas,  il  serait  nécessaire  de  donner 
aux  barrettes  g  la  forme  représentée  figure  auxiliaire  7". 

L'opération  ayant  toujours  lieu  comme  ci-dessus,  et  consistant  à  pousser  les 
barrettes  dans  des  positions  telles  que  leurs  encoches  x  soient  en  coïncidence 
exacte  avec  la  lame  ou  la  crémaillère,  le  pêne  se  trouve  alors  complètement 
affranchi  et  peut  glisser  librement. 

Je  crois  devoir,  en  outre,  ajouter  que  je  n'entends  pas  me  restreindre  à  rem- 
ploi de  quatre  barrettes  <;,  puisqu'il  est  évident  qu'un  nombre  plus  ou  moins 
considérable  de  barrettes  pourrait  être  employé,  pourvu  qu'on  obtint  une  sû- 
reté convenable  sans  que  le  mécanisme  devint  de  dimensions  incommodes  par 
suite  de  la  multiplicité  des  barrettes. 

11  n'est  pas  non  plus  indispensable  que  la  clef  soit  munie  de  deux  séries  de 
goujons  t;,  w,  puisqu'une  seule  série  pourrait  suffire  pour  faire  mouvoir  les 
barrettes  pour  fermer  et  ouvrir,  si  le  goujon  y,  qui  doit  agir  sur  la  pièce  p^  était 
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maintenu  par  un  arrêt  à  ressort  qui  lui  permit  de  s'éloigner  de  la  pièce  p, 
quand  le  pêne  doit  être  fermé. 

Maintenant  que  j'ai  décrit  la  construction  et  l'action  des  diverses  parties  de 
mon  système  de  fermeture  perfectionné,  je  dois  dire  que  je  n'entends  pas  me 
restreindre  à  l'exécution  d'une  nature  de  cadenas  ou  de  serrure,  mais  que  je 
réclame  un  privilège  pour  le  nouveau  mécanisme  ci-dessus  décrit,  propre  à  em- 
prisonner le  pêne  soit  d'un  cadenas,  comme  dans  les  dessins,  soit  de  toute  es- 
pèce de  serrure  à  laquelle  le  même  mécanisme  peut  être  adapté. 

Un  grand  nombre  de  serrures  de  différentes  formes  et^dispositions  pourraient 
être  construites  de  manière  à  recevoir  mes  mécanismes  perfectionnés;  je  ne 
crois  pas  nécessaire  ni  possible  de  les  décrire  toutes,  ce  serait  même  superflu, 
puisque  mon  droit  privatif  porte  seulement  sur  l'emploi,  la  fabrication  et  l'a- 
daptation des  mécanismes  ci-dessus  décrits. 

Comme,  toutefois,  le  principe  de  mes  mécanismes  est  susceptible  de  quel- 
ques modifications  dans  son  adaptation  aux  divers  cas,  j'ai  représenté,  fig.  18^, 
une  $erfure  pour  porte  dans  laquelle  le  principe  de  mes  mécanismes  est  modifié 
pour  s'adapter  à  une  clef  tournante. 
Fig.  19%  serrure  en  section  horizontale. 

Fig.  20%  serrure  dans  la  position  vue  fig.  18®,  mais  le  pêne  a  été  retiré 
pour  laisser  voir  les  pièces  placées  derrière. 
Le  levier  du  pêne  est  représenté  fig.  21®. 

Au  lieu  de  la  grille  carrée  /*,  tig.  6®,  j'emploie,  dans  ce  cas,  une  grille  cy- 
lindrique, représentée  isolée  et  sous  des  vues  diverses  dans  les  dessins. 

Fig.  22®,  vue  extérieure  d'une  grille  cylindrique  avec  les  barrettes  y  con- 
tenues. 

Fig.  23%  extrémité  de  la  grille  cylindrique  telle  qu'elle  parait  quand  elle 
traverse  la  face  de  la  serrure  et  remplace  la  douille  k. 

Fig.  24®,  bout  opposé  ou  fond  de  la  grille  cylindrique  :  la  plaque  du  fond , 
représentée  isolément  fig.  25®,  a  été  retirée. 

Fig.  26®,  grille  cylindrique  semblable  à  celle  fig.  22%  coupée  verticalement, 
afin  de  représenter  la  forme  intérieure  de  ses  passages  et  cavités,  et  les  situa- 
tions des  barrettes  et  des  ressorts  qu'elle  contient. 
Fig.  27®,  une  des  barrettes  g  vue  isolée. 

On  emploie  dans  cette  serrure  quatre  de  ces  barrettes  pour  remplacer  les 
bstrrettes  fig.  7®. 

Fig.  28®,  un  des  ressorts  en  spirale  h  pour  pousser  les  barrettes  :  quatre  de 
ces  ressorts  sont  employés  au  lien  du  ressort  fourchu  fig.  10®. 

Chacun  de  ces  ressorts  h  agit  dans  une  des  cavités  du  cylindre  et  contre  une 
des  extrémités  des  barrettes,  comme  fig.  26®. 
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Sur  une  des  faces  de  ce  pêne,  fig.  18®  et  19*,  est  lixée  une  platine  g,  dans 
laquelle  est  découpée  une  ouverture  en  T,  dans  laquelle  agissent  les  goujons  r,  i, 
fixés  sur  la  plaque  que  porte  l'extrémité  de  la  grille  cylindrique,  fig.  22* 
et  25*. 

Au  moyen  de  ces  goujons  voyageant  dans  Touverture  en  forme  de  T,  un 
mouvement  rotatif  imprimé  à  la  grille  par  la  clef  fait  glisser  horizontalement  le 
pêne. 

A  la  partie  opposée  du  pêne  est  découpée  une  autre  ouverture  avec  une 
double  denture  ou  crémaillère  c,  fig.  2*;  elle  remplit  les  fonctions  de  la  cré- 
maillère Cy  taillée  sur  le  pêne  /,  fig.  1*"*,  2*  et  5*,  et  tourne  dans  une  rainure 
circulaire  pratiquée  à  l'entour  de  la  grille  cylindrique,  fig.  22*. 

Cette  grille  cylindrique  est  liée  à  la  platine  de  la  serrure  au  moyen  de  deux 
lames  minces  en  métal  t,  fig.  20*. 

Les  bords  circulaires  de  ces  lames  s'engagent  dans  une  rainure  circulaire 
découpée  dans  la  grille  cylindrique,  comme  fig.  22*. 

Quand  ces  lames  de  métal  t  sont  fixées  à  la  platine  de  la  serrure ,  la  grille 
cylindrique  est  liée  solidement  à  la  serrure,  fig.  20*,  et  peut  tourner  en  toute 
liberté. 

Les  parties  de  la  serrure  étant  réunies  comme  fig.  18*  et  19*,  et  la  crémail- 
lère c  du  pêne  étant  dans  la  rainure  z  de  la  grill^  cylindrique,  le  pêne  ne  pourra 
marcher  soit  en  avant,  soit  en  arrière,  parce  que  les  barrettes,  dans  la  grille 
cylindrique,  se  seront  engagées  entre  les  dents  de  la  crémaillère  c,  comme  dans 
la  fig.  31*,  qui  offre  une  section  du  pêne  de  la  crémaillère  c  et  de  la  grille  cy«- 
lindrique  f. 

On  comprendra  maintenant  que,  en  pressant  l'extrémité  de  la  clef,  fig.  29* 
et  30*,  contre  l'extrémité  extérieure  de  la  grille  cylindrique,  fig.  19*,  22*,  23* 
et  26*,  les  goujons  dont  la  clef  est  armée  agiront  contre  la  queue  des  bar-- 
rettes  ^,  fig.  26*,  et  les  pousseront  contre  les  ressorts  jusqu'à  ce  que  les  en- 
coches X  soient  amenées  en  coïncidence  avec  la  rainure  z  dans  la  grille  cylin-» 
drique. 

La  rainure  z  sera  alors  ouverte  dans  toute  son  étendue,  et  les  crémaillères  e 
du  pêne  pourront  parcourir  la  rainure  sans  obstacle. 

Quand  on  tourné  la  clef  après  l'avoir  introduite,  le  pêne  sera  fermé  ou 
ouvert,  et,  quand  on  retire  la  clef,  les  ressorts  feront  ressortir  toutes  les  bar- 
rettes comme  dans  les  fig.  26*  et  31*,  et  les  maintiendront  entre  les  dents  de 
la  crémaillère  c  de  manière  à  fixer  le  pêne  ouvert  ou  fermé. 

Une  autre  modification  dans  le  principe  de  ma  fermeture  perfectionnée  est 
représentée  adaptée  au  robinet  d'un  tonneau  ou  autre  vase  destiné  à  contenir 
des  liquides. 
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Fig<  33®,  section  verticale  da  robinet. 

Fig.  34®,  vue  horizontale  du  robinet  :  la  clef  du  robinet  est  retirée  pour 
laisser  voir  l'appareil  de  fermeture. 

Fig.  35*,  partie  inférieure  de  la  rondelle  formant  portion  de  la  clef  de 
robinet. 

Cette  rondelle  ou  ce  chapeau  a  est  un  couvercle  circulaire  recouvrant  une 
boîte  cylindrique  6,  qui  contient  le  mécanisme  de  fermeture,  et  sur  l'arrière 
est  une  douille  k,  dans  laquelle  on  introduit  la  clef  du  mécanisme,  fig.  36® 
et  37®. 

Une  grille  f  est  vue,  isolée,  fig.  38®,  et  elle  consiste  en  passages,  comme 
fig.  6®,  pour  recevoir  une  série  de  barrettes,  dont  une  est  représentée,  isolée 
et  sous  deux  vues,  fig.  39®. 

Ces  barrettes  sont  placées  dans  la  grille,  comme  fig.  34^',  et  leurs  queues 
traversent  la  douille  k. 

Derrière  chaque  barrette  il  y  a  un  ressort  qui  la  maintient  fermement  à  sa 
position. 

Dans  chaque  barrette  il  y  a  une  encoche  x^  et  dans  la  grille  une  rainure  z, 
comme  il  est  ci-dessus  décrit,  et  la  clef  armée  de  goujons  étant  introduite  dans 
la  douille  i,  elle  porte  toutes  les  barrettes  dans  une  position  telle  que  toutes  les 
encoches  dans  les  barrettes  viennent  en  coïncidence  avec  la  rainure  z  dans  la 
grille. 

La  partie  inférieure  de  la  rondelle  fig.  35®  porte  une  baguette  ou  moulure 
qui  est  découpée  par  des  crans  qui  en  forment  une  crémaillère  c. 

La  baguette,  quand  la  rondelle  est  à  ^  place,  fig.  33®,  agit  dans  la  rainure  z 
de  la  grille,  et,  quand  la  clef  de  robinet  est  ouverte  ou  fermée,  les  barrettes  9, 
dans  la  grille,  sont  engagées  entre  les  dents  de  la  crémaillère  c  et,  par  ce 
moyen^  empêchent  la  clef  de  robinet  de  tourner. 

Mais,  quand  on  appliquera  la  clef  au  mécanisme  et  qu'on  fera  reculer  les 
barrettes  de  manière  quei  leurs  encoches  coïncident  avec  la  rainure  z,  la  clef  de 
robinet  pourra  être  tournée,  et  la  voie  pour  l'écoulement  du  liquide  sera  ou- 
verte ou  fermée. 

Dans  cette  position,  le  robinet  sera  fermé  par  le  retour  des  barrettes,  et  la 
clef  de  robinet  ne  pourra  tourner  jusqu'à  ce  que  le  mécanisme  soit  ouvert  au 
moyen  de  sa  clef. 

Enfia  on  comprendra  que  l'objet  de  ma  fermeture  perfectionnée  est  d'ofirir 
des  garanties  contre  les  tentatives  des  malfaiteurs;  car,  pour  l'ouvrir,  il  faut 
|H>usser  à  la  fois  toutes  les  barrettes  en  les  éloignant  de  la  platine  extérieure, 
afin  que  les  dents  ou  les  encoches  dans  le  pêne  soient  affranchies  de  toutes  les 
barrettes. 
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Si,  en  effet,  une  seule  des  barrettes  vient,  à  Taide  d*une  fausse  clef  ou  d'au- 
tres moyens,  à  être  poussée  ou  trop  loin  ou  pas  assez,  de  manière  que  toutes 
les  encoches  ne  soient  plus  en  coïncidence  avec  la  rainure  de  la  grille,  le  pêne 
restera  immobile. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  i%  septembre  1840, 

Au  sieur  Pellktan  (Pierre),  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  procédé  propre  à  obtenir  la  dessiccation ,  révaporation 
des  liquides  ou  la  distillation  au  moyen  d'une  force  mécanique. 


Ce  procédé  consiste,  en  principe,  à  placer  le  liquide  à  évaporer  dans  an  vase 
fermé  muni  d'un  appareil  de  chauffe;  à  élever  la  température  du  liquide  à  plus 
de  100  degrés;  puis  à  passer,  au  moyen  d'une  pompe,  la  vapeur  de  la  capacité 
du  vase  dans  l'appareil  de  chauffe,  en  maintenant  une  légère  différence  de  ten- 
sion, de  1/6  d'atmosphère  par  exemple. 

Il  est  évident  que  l'évaporation  continuera,  si  la  surface  de  chauffe  est  assez 
grande  pour  condenser  toute  vapeur  au  moyen  de  la  différence  de  température, 
qui,  pour  1/6  d'atmosphère,  sera  de  5  degrés;  on  n'aura  plus,  alors,  à  dépenser 
de  combustible  que  pour  remplacer  les  pertes*  extérieures,  qui  peuyent  être 
réduites  à  très- peu  de  chose. 

Cependant  la  puissance  à  dépenser  est  relative  à  la  différence  de  tension  de 
1/6  d'atmosphère  que  la  pompe  devra  surmonter,  et  il  est  facile  de  voir  qu'une 
force  de  cheval  produira  180  kilog.  d'évaporation  par  heure,  ou,  comme  une 
force  de  cheval  comporte  ou  représente  une  dépense  de  5  ou  4  ou  3  kilog.  4/S 
de  charbon  par  heure,  suivant  la  perfection  de  la  machine,  'on  obtiendra 
180  kilog.  d'évaporation  pour  cette  dépense,  c'est-à-dire  que  l'on  évaporera 
36  ou  43  ou  51  kilog.  d'eau  pour  1  kilog.  de  charbon,  au  lieu  de  5  kilog.  que 
Ton  obtient  par  les  méthodes  actuelles. 


1 
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Oatre  réconomie  dans  le  cas  comparatif  d*une  puissance  à  feu ,  on  pourra 
employer  à  Tévaporadon  toutes  les  puissances  naturelles,  les  chutes  d*eau,  le 
flux  et  le  reflux  de  la  mer,  la  force  des  animaux,  et  enfin  celle  de  Thomme 
quand  elle  est  disponible. 

L'étendue  de  surface  de  chaufle  exigée  pour  Fexécution  du  procédé  n'est  pas 
excessive,  car  1  mètre  de  surface  peut  donner  15  litres  d'évaporation  par 
heure,  avec  une  différence  de  température  de  5  degrés,  ce  que  nous  obtenons, 
en  effet,  dans  nos  expériences. 

Au  reste,  les  appareils  à  employer  sont  faciles  à  construire,  peu  dispendieux 
et  durables,  parce  que,  dans  aucun  point,  ils  n'ont  à  supporter  plus  de  1/6  d'at- 
mosphère de  pression,  ce  qui  permet  l'emploi  des  cuivres  minces  et  de  la 
soudure  à  l'étain. 

Je  demande  le  brevet  pour  le  principe  de  la  dessiccation,  de  l'évaporation  et 
de  la  distillation  des  liquides  en  employant  une  force  mécanique  pour  établir 
la  différence  de  tension  de  vapeur  nécessaire ,  et  pour  toutes  les  applications 
que  l'on  peut  en  faire. 

Pour  fixer  les  idées  j'ai  dessiné  deux  appareils  :  l'un  destiné  aux  grandes  éva- 
porations,  à  la  fabrication  du  sucre  de  betterave  par  exemple,  et  où  je  suppose 
la  puissance  produite  par  une  machine  à  vapeur  ou  une  chute  d'eau;  l'autre 
destiné  à  obtenir  de  l'^au  distillée  à  bord  des  bâtiments,  il  est  mû  à  bras 
d'homme. 

PL  15%  fig.  1*^^,  chaudière  à  évaporer  :  elle  est*  plate  et  fermée  par  un  cou- 
vercle qui  s'engage  dans  une  rainure  profonde,  que  l'on  remplit  d'eau  ou  même 
de  mercure;  le  couvercle  peut,  en  outre,  être  fixé  par  des  brides  à  clavettes,  il 
s'enlève  au  moyen  de  cordes  et  de  poulies. 

La  grille  de  chauffe,  formée  de  tuyaux  carrés,  est  à  charnière,  pour  s'enlever 
et  se  nettoyer;  mais  le  raccord  est  placé  au-dessus  du  niveau  du  liquide,  pour 
éviter  les  fuites. 

La  pompe,  semblable  à  une  soufilerie ,  mais  à  clapets  métalliques ,  est  mue 
par  une  chute  d'eau  ou  machine  à  vapeur. 

Le  liquide  condensé,  qui  sort  de  la  grille  et  qui  est  bouillant^  remonte  et 
passe  dans  le  fond  du  réservoir  d'alimentation  de  la  chaudière,  pour  échauffer 
le  liquide  avant  son  entrée. 

L'élévation  de  cette  colonne  sert  à  produire  la  pression  de  1/6  d'atmosphère 
que  la  vapeur  doit  subir  dans  la  grille.. 

Dans  le  cas  où  Ton  dispose  d'un  générateur,  un  filet  de  vapeur  entre  direc- 
tement dans  1^ grille  de  chaude,  pouir. subvenir  aux  pertes;  si  on  n'a  pas  de  va- 
peur, la  chaudière  est  montée  dans  un  fourneau  où  on  fait  du  feu  jusqu'à 
ébuI[ition,  et  que Jl'on.ferviç,  ensuite  ei^teoient.pour  conserver  la  chaleur. 
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)^s,49i:i%  Iii8  c^^  kk pafnfi^,  les  kignftt  tt  touéesi In  partito  d«  l'^iy^eU 

Cet  appareil  évapore  100  litres  par  heure  et  dépeosBiàSfcléibg.  de  forea. 

Fi^-  2\  dpfMTt^  ^  dbtîJJiir  Kmmi  èi;  omo.  iua  ehtti4iàiia  aBfc^jdîaièBipM  et 
fiOPt^am  4i9^  u»  ^fQe;^;  V^^wei  d^  chwffi^twit  dm  «uTendb  «êaitoiÉM 
t^^Çç  liû^v  'a  p^k^iW»  est  éifm^  m-^é^Bmfii  d»  «în^aM  difr^  b  cliindîare^  |NUir  fnîi 
n'y  reste  pas  d'eau  de  condensation;  Tcau  de  coQtim0alMi|.|KiiOiuiti^ea.HMO«^ 
fcMM».  uflii  ^Ci^l^Ua'  Qpfltow  diw  kl  iWM  4*atii|imtatMi  V  PPie  petiétt^poBfe  à 
jD^tp,  f*iW9Ui  ye^  db'^lfmeiBMÂo»  daqa  kst  fûQdi4m  ime^  ^b  tUii|rnwicfaauéi 
4a«%1%  clwMdîàreK  tW)4ip  <iN^  L'aiftt  diktîy«0i8#r|  f|y)iid0. 

Tout  l'appareil  étant  exactement  préservé  de  déperdition,  iL  a'y  ai  è»  dén 
]^RM)4^4Qi^^til^W(«M  k  prwiijvei  (^«ufti  et  b  fi|iU#dâp0rdilifHii^odl'on 

<Î49t>  H^rj^l  £imfliiowa^  aî§éQWlA.  att  Q9ei3M^  d»  diiot  konfliieB;  elr.  Auraft 
250  litres  d'eau  distillée  en  dix  heures  de  travail. 

l\^U  b^9  oMcmJ^t  c|:U^  ce%  dmnefk  dIappdMÎit  ne  acmtr  dôDaéba  q^m mmme 
«f^vK  eft  qip«  JA  w^  i^^€tivie  Iwto  auti^  e^cra  dt*  dîapafiîiion  matéiùeUe  ^fjm^ 

Vai#ic9tM>i|i  du»  .yWMÎin  éiMiK^M  prtetnliniitKattcuft  ariahii^o  ài^laii  Ita^ 
pératures  basses,  parce  que  les  volumes  de  vapeur  à  enlever  deviendrami  iMp 

ÇêU^  9p{Jic9tmii\^t(«vaM^g«iiW  «Memirom  4m  Mft  def  aép^  pavqi  ^pntlh 
v^PAlW  %4éî^¥M«caiilaiwid!Rwi*éiat.(|M«l^^  paomdM^vaMB 

sont  presque  nulles,  étant  équilibréMf ao  c^le  de^ Vateoiiphàrou 

i;iyi^;8onaiit  bi^Afliiacaiiaflyto^iWftàifthBiitaB  preasîènsp  oan;.  lat  (Kffiit^Me  de 
tDli^ipiii«t|lb  forqiii^  dépmair  dwiwraiit]lp9^attèfi^  dntfappmn  at- 

rait  beaucoup  plus  grande. 

AM»i|  %%4MM99hàllWiJ'éifirafMmti€^ 
de  force;  mais,  dans  ce  cas,  la  canalm^ Wb dbviaut  {du& dbpandieinMP  of'la 

et  à  toutes  les  tensions  de  vapeur. 

•m 

,  ■  f  •  . 


Ce  procédé  donne  une  économie  telle,  qu'un  jet  de  vapeur  qui  év%|luriMft 
«ml  9  Htog.  #«Mr  «n  «¥ifl»r«^»  kHttf$i,  <ff  ^aMMi^  «M  4Hirfl«v  h  <^  ^ik%rés 

Fig.  3%  chaudière  à  évaporer  marchant  pW^tW  tfyilMMk 
Je  ne  la  donne  que  comme  un  exemple,  me  réservant  tout  autre  mode  d'ap- 
pareil de  chauffe  ou  de  construotiM'  d#  dbandière. 
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Jax  sieur  Cbdrcb  (Wâliam),.  à  Birminigbafli , 

Pûw  de»  pèiftotioBbMiMU'  ikM  le»  agrafc»^  bou«Kig  «I  au4nê  artt«te 
Mitant  I  opiret  te  f<AUM«ii:  dte»  tdiêmwiia;  et  (tatti  h»  michintos  ou  tppulraâi 
t)ltoplr6â  à  Ihbf Iquer  Im  agf«f«S  et  Idil  btt^les. 


4HÉ 


Les  perfectionnements  relatifs  auk  agrafes  eoMîsIrat  4tM  TapplioMion  tk 
remploi  d'un  ressort  pour  retenir  la  partie  de  Tagrafe  formant  Tœil  quand  le 
crocbet  y  est  introduit. 

Ceux  relatifs  aux  boucles  consistent  dans  l'emploi  et  Tusage  d'un  levier 
garni  d'une  Itfge  kkni  dli  languMtNl  qui  s'étend  sur  totfta  h  ImdtMr  âê  la  Mu* 
cle,  presse  le  ruban  ou  la  ceinture,  et  les  maintient  miib  employer  des  â#diU4És, 
comme  dans  les  boucles  ordinaires. 

La  machine  propn  i»  fUmqder  le»  agnàiés  parfeotiovriées  comiëte  dids  rôfci- 
ploi  M  rqiplîdalior»  de  méoaiMflMë  propm  à  rétliier  o«tbe  ftibrioitiotl)  et  dis- 
pOêtB  de  HMmèA  qn«  U  ftl  mMriiîqne,.  introduit  tii  maymt  d'uft  agratërie  d-Mli- 
mentation,  soit  ensuite  coupé  de  la  loagôdor  ootavenablëy  oolbrbéi  wotOBfhé  iV 
«MlprlMé  fM#  dto  igarlta  flpptfof^ 
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figuration  requises  et  le  ressort  dont  il  a  été  parlé,  et  que,  de  plus,  le  fil  métal- 
lique soit  aplati  par  le  même  mécanisme,  et  que  Tagrafe  sorte  compléteroeat 
terminée. 

Enfin  la  machine  disposée  pour  fabriquer  les  parties  nouvelles  des  boucles 
perfectionnées  consiste  dans  des  agents  propres  à  les  découper  et  les  façonner, 
et  à  leur  donner  le  contour  nécessaire. 

29  axAi  1842. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Les  perfectionnements  consistent 

1®  Dans  un  nouvel  arrangement  mécanique  qui  a  pour  effet  de  ployer  et  de 
façonner  du  fil  métallique,  soit  fer,  laiton,  cuivre  ou  autre  matière,  des  agrafes 
(mâle  et  femelle)  ; 

2^  Dans  certaines  formes  nouvelles  données  à  ces  agrafes. 

Ce  nouveau  mécanisme  peut  aussi  servir  à  confectionner  ou  à  fabriquer  les 
agrafes  ordinaires  et  en  usage  dans  le  commerce,  en  y  faisant  quelques  légères 
modifications,  soit  dans  la  position  de  coupeur  (ou  cisailles),  qui,  suocesshre-' 
ment,  détache  de  Técheveau  du  fil  métallique  les  longueurs  déterminées,  soit 
dans  la  forme  des  dés  ou  tampons  qui  les  ploient  et  les  aplatissent;  mais  la 
combinaison  et  la  construction  du  mécanisme  représenté  dans  les  dessins  et 
plan  sont  spécialement  disposées  pour  confectionner  une  agrafe  mâle  revêtue 
d'un  ressort  à  Tintérieur  sur  la  tige,  ce  qui  constitue  un  perfectionnement 
dans  le  corps  et  dans  la  forme  des  agrafes ,  et  ce  pour  empêcher  le  grave  in- 
convénient qu'oflrent  les  anciennes  agrafes,  que  Tagrafe  femelle  ne  s*écbappe 
du  crochet  de  Tagrafe  mâle  et  ne  se  détache. 

Description  des  dessins. 

PL  1 6®,  machine  perfectionnée  pour  confectionner  Tagrafe  mâle. 
Fig.  I'®,  élévation  de  coté. 
Fig.  2®,  élévation  debout. 

Ces  deux  élévations  forment  ensemble  la  machine  entière. 
Fig.  3®,  coupe  verticale  prise  longitudinalemeut  au  centre  de  la  machine. 
Fig.  4®,  autre  coupe  verticale  prise  transversalement,  vue  de  gauche,  por- 
tant les  rouleaux  d'amène  ou  alimentaires. 
Fig.  5^,  coupe  horizontale  en  plan ,  coïncidant  avec  le  point  d'introduction 
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da  fil  métallique  d*entre  les  rouleaux  alimentaires ,  (roù  il  projette  vers  le 
coupeur,  vers  le  ployeur  et  vers  les  dés  ou  tampons  aplatissants,  dont  les  opé- 
rations successives  façonnent  d'un  fil  métallique  les  (ormes  qui  constituent  la 
Doovelie  agrafe  mile  à  ressort. 

A,  pieds  sur  lesquels  repose  ou  est  fixé  le  mécanisme. 

B,  table  qui  porte  les  supports  C,  dans  lesquels  roule  Tarbre  rotatif  princi- 
pal D,  auquel  sont  adaptées  les  poulies  motrices  fixe  et  perpétuelle  E,  F  (en 
rapport  avec  un  moteur  quelconque),  ainsi  que  le  volant  G. 

Â  cet  arbre  principal  D  sont  adaptées  les  diverses  cames  qui  activent  les 
parties  opérantes  du  mécanisme  de  la  machine. 

Le  fil  métallique  a,  provenant  de  Fécheveau ,  est  introduit  horizontalement 
entre  les  deux  rouleaux  alimentaires  à  rainure  I,  J,  fig.  1"^  et  4%  qui  le  font» 
de  là,  traverser  le  conducteur  fr,  fig.  4®  et  5^*  et  ce  par-dessus  la  face  supé- 
rieure du  guide  c,  fixé  sur  la  plaque  ou  plateau  H. 

Le  mouvement  intermittent  du  rouleau  alimentaire  inférieur  I  est  produit 
par  Taction  du  cliquet  d  prenant  dans  la  roue  à  rochet  k^  qui  est  fixée  sur  le 
même  axe  e,  portant  ce  rouleau  alimentaire  inférieur  L 

Le  rouleau  alimentaire  supérieur  J,  monté  sur  le  petit  axe  f,  tourne  ainsi 
simultanément  dans  la  direction  opposée  du  rouleau  inférieur  et  avec  lui,  par 
les  roues  dentées  g,  ft,  adaptées  sur  les  axes  respectifs  e^  /*,  qui  engrènent  Tune 
dans  l'autre. 

Près  de  l'extrémité  de  l'arbre  principal  D,  une  came  t,  fig.  2^,  agit,  en  tour- 
nant, sur  la  plus  courte  branche  du  levier  coudé  L,  qui  est  monté  sur  le  boulon 
d'appui/,  adapté  au  support  c. 

La  plus  longue  partie  de  ce  levier  L  est,  à  son  extrémité,  jointe,  par  un 
boulon  intermédiaire,  à  la  pièce  M,  tournant  librement  sur  l'axe  e  et  portant 
le  cliquet  d. 

Parce  moyen,  à  chaque  révolution  de  l'arbre  principal  D,  la  came  t  fait 
Vibrer  le  levier  L,  et  relève  ainsi  la  pièce  M  et  le  cliquet  d  pour  tourner  la  roue 
h  rochet  ft,  et,  conséquemment,  les  rouleaux  alimentaires  I,  J  parcourent  la 
portion  de  leur  rotation  pour  amener  dans  la  rainure  la  longueur  de  fil  métal- 
lique nécessaire  à  la  formation  d'une  agrafe  mâle. 

Lorsque  cette  alimentation  du  fil  métallique  est  efiectuée,  un  ressort  en  spi- 
rale k  ramène  en  bas  le  bras  du  levier  L,  la  pièce  intermédiaire  M  et  le  cli- 
quet d  dans  leurs  positions  vues  pointées  fig.  2®,  prêts  à  reproduire  une  autre 
longueur  de  fil  métallique  par  une  nouvelle  rotation  de  la  came  i,  agissant 
sur  le  levier  L. 

Le  fil  métallique  a  passe  ainsi,  par  le  tuyau  b  et  la  coulisse  elliptique,  au 
coupeurn,  fig.  4^  et  5^,  reposant,  allongé,  sur  la  face  supérieure  du  guidée. 


4>i  ^ouleiiu  i^f  les  4eiix  supperts  t  «idaptéB  sur  k  plaleM  tuwiiH  'M,  flj^  f^; 
i«  oonCiRttfirtîoii  dti  inouramest  refatiîf  fte  rurtire 'prinorpil  II  a^iMné  Ai  cilW^I 
't  «pérêr  eeiiCre  ^  &m  furrftt  m,  {ilaeé  sur -la  bride  n,  4foi  esA  alifKéi)  fc  (V 
mité  supérieure  de  la  barre  verticale  coulante  Q,  dont  fa  fuMie  Wt 
vue  détachée  de  la  maoktne,  %.  <®,  «toêî  qu^à  «  ▼éf^Ctfhl»  pMitîfM  4«M  la 
«âdiJne,  «en  'O,  %.  9"  et  9". 

Celte  bafrre*0  ponte,  à  «es  deux  braiieft«nte,  «m  éenlfire  êêm  liq^ioflb  fih 
grënent  les  section»  des  d«ax  [A^boiib  plaoéstsar  les  <âmnL  «leB  ■stfpéirleili»  P* 

Un  des  axes  ou  fuseaux  est  fu  «  déHnAré,  %.  7*,  iMis  1aq«MI&  il «* i 'fë- 
iflUMrquer  4f«'iine  pointer,  {XBcée  excentriquetneiH,  dépasse  ruiKs *ée8  ^jlIi éiriités 
4kl  ftj8ea»>eusRe. 

lift  oMAÎère  qui  mei  la  barre  0  en  rapport  «vee  tËt  (ta  tait  agir  «uf  les  Àéftti 
fuseaux  P  sera  clairement  oompriee  en  eifimmant  te  iiig.  6^;  il  M  Mrt4iMb 
fiufr.iiéoeesaire<)t>e  4  observer  que,  «MMlét  que  la  pertie  ék^féë  ivltt  cMie  /, 
îlg.  â%  eur  Tarbre  prineipet  D,  vient?  en  eenlam  evec  le  taiifieff  iii,<^|i  tierrk*^ 
commence  son  mouvemem  aeceiidanil,  «t'^lMnei  les  fuseaux  F  softt  ImiMrtI». 

Ces.  iBocnreeieats  rototils  des  fuseaux  P  fout  éeseendre  le»  ortréaiités^des 
potniasiesQceiilrîqMs  r  sur  Teitiréiiiîté  du  tt  méfattique  veposant  aurfe  gtâétUi 
ê%s  it\  akf  le  laaUueuaat  foruM,  la  povtioo  ou  hi  toaguemr  d<tefmiaÉupaur 
confectionner  une  agrafe  mâle  en  est  coupée. 

Deids  cet  instant,  uneeeuie  p,  sur  l'arbre  principal  D,  vient  à  opéfereoi*  la 
perlM»  fiupéneare  du  levier  Q,  qui  se  meut  verticalement  sur  eou  poiait  #lip^ 
pui  9,  fig.  4®. 

A  r^xtréuHté  iniérîeure  de  ee  levier  Q  est  adaptée  la  tringle  qui  foHê  le 
IpoinfiP  ou  èoupeur  cetiiant  fi,  à  travers  la  coulisse  duquel,  coimneîl  a  éêjfk 
été  dit,  le  fil  métallique  a  avait  déjà  été  passé,  et,  lorsque  la  came  p  poosMa  Utt 
arrière  rextréanilé  supérieure  du  levier  Q,  sa  partie  inférieure  est  retevé»,  ce 
qui  fait  reinoneer  la  tringle  ou  baire  et  le  poinçon  y  attenant. 

Le  traoehaiu  de  fa  eeuiisse  eHiptique  du  pmnçen  n  eoupe,  par  eou  MMh* 
simi,  ie  âl  métaUt<|ue  et  eu  laisse  la  portion  détachée  sur  lu  surîboe  dta  guidtyil 
et  les  arrêts  s,  fig.  4®. 

Ainsi  û  est  enteodu  que*  la  portiou  ou  longueur  nécessaire  du  fil  méOriKq[Ulb  a 
puur  (bnmar  um  agrafe  môle' étant  séparée  de  l'écbeveau  «n  opérathM^  et  ctW 
portioft  reposant  sur  ï»  surface  du  guide  e  et  les  arrèl»  a,  uù  eHu  estf  muliNeiMlt 
par  Isa  poîiitesi  excentriques  r,  il  feut  remarquer  maintenant!  que  hs  cuntiMM 
tion  rotative  de  la  came  /,  fig.  3^,  procède  à  élever  la  barre  à  orèfliaMlM^O 
OQUTUMiîiia  éié  détail,  et  ainn  feit  tourner  les  fuseauiE  P  eUfuroai  «i  (ftMM'de 
féwiutîon. 


4M) 
..  CBHBntÂÛamin  %tfi9ÊtÊSLV  naoïèm  etf  ecrmprÎMe  le» pointes  exteiMi^fs r 
WititflKÉ  àÊ.ÎÊKm am  la  fili  iiiéiaUk|m  qMî  ^  tMiiiF«(  mim  lë(  ^ntde  «  el  l«ti 

de  manière  à  former  deux  anneaux  qui  serviront  à  façonner  les  ctéliste*  dtai 


Cw*  partia»  dis  Tâpératiim  «fc  ikfi  méeaAÎiimtt  q«r:  le»  pnodutt  serani:}  miauaii 
mkàmf^'emiSBiféîéfaÊÊb^UÊiL  inmm  auBiliaîncB  dtB  fig.  8^y  d^,  1*0^,  rpsî  ax{io»»* 
sent  le  guide  c  et  le  plateau  H  dans  la  même  situation  qu'ils  occupent  dan» 
kacoapetnaiiittrie  fi^*  if  y,  anm  dStathés,.  aiÉsif  qm^  Kappâveil  à  pfoyen  dii  à 
MMkBrfeiil  floéÉaHiynrdaas  se» différeAtesi p«âitîon^  auifiraiXi  la  ppogpè»  de 
ropération.  ^ 

i^  8^,  fmtÎDBS  wm  lkiiifp«om  du  fil  métattiqnai  jRo^é  en;  parlîe  ealM  les 
§MiQ  dtanitei  c».  0  par.  la  damnliB  ooraptessiv^  «ht»  poiaties  ei^eenlrtqiies'f  .. 

Cat^enâiBfreprésenteé^Bleiienli'Ie^détiouwlieoa  eoufdiésif  w  fii»iiMnlt,i  Mi  pi^ 
3Îtèa«^  éii  csmpniinerf  UcBétiaHié  dm  fil*  alélailiqud,  à  Kaicil  de/  cMripléteif  kK 
forme  des  œillets  otti anBCftwa  dat  l'agrafe/  niâlt%. 

-  Ar JÉti  iki *faiwa  faeu  dâsanpfeian  de  licfpéna(tanrà>|>io3!ieivoii  àr  oetMrben  lefiliilié- 
taUiqaa,  ^èorpiiqoar  jfesi  mftjemtemployés  paor'ftifniOr'lea  dé»  ou  bec»  eoai^ 
MÉaA^JB'iBHiidéiinbM  ib.fifuM^  et^isomMilas.* 

Bigu  èl  VtiaiihB)  dbuL  fuflaaun.  iafémaursi  liaaiAiitâUft  ft  datH  fes<  pa^iiiMa 
dans  la  machinafi9.*3f  ebS^  9oatipoâotée8^at^daiiftrlesiâg.v2P  el  4^  représeotèntf 


"  'V 


Â  Textréniité  intérieure  de  chacun  de  ces  fuseau9;n^6it  adliplé*  uni  déi  a* 
aaaaft&J, ^ati mi» an  nUBlronrpaautiipignofi» à'SâctÂaa^fiaé'min ckaciifii d'elix, 
Mgraaanl^dlaisflaBdeoiiiMdirla  (véiBailtéiV),  suit Iti  havre  varttcale  eonlaHle^ti 

€att6»baan5«i8st  ivua^ddUeliéa;  fig.  t^^k  wl  j^aoadaas  la^iMobiM^lig»»  3^ 
«afeiftt;.  caapa».va9tÎBri0'rat  borâaaiiiaAa;^ 

iiam|aa)te>  déa  cm  JbeaaoDiiiiléa  M  Armante  sari  m^ci«ani^|touf  daini-lasiail^ 
««anfa»dhBifiUi«élUii(|De.poiBiiti9onMeD  Vasillbl^  Uagraii  iBéia%.  tak quai dda 
jaitt&'dàaritq.4Éam  MeicMae  ^,  sua 'KariiDsi  pniioifals.  agîv oôaÉafti  ItaiitféaMkl 
^aipllMinn«»def(lafcbaire»tQayamaif<  paw  dfeprianaa;^  cai^qMi  ,*paa'8a  4témàAiàtpml 
donne  le  mouvement  rotatif  aux  fuseaux  R. 

t»  W)aiayiM« Jaa&Aèk  ail  baoït^  ai  IwaairênaMandii  Al  aiélal- 

làqm  mtmffvféim  aé  aauiééMB<diiiitHft  ferihai%t^>. 
'   IMfciBfpîmam  dlH»MfhH^^^ 

*èMrbÉH«>tMI''raiiq^  nmif  s|(iMàm<étl'dMMftji)dMlav-ait«elf»aa»- 

maillères,  remontant,  tournent  les  pignons  à  section  dbifl:é0iiteifiPlft^dmiatteH 
IbfMMllsIiiiMr'  i«m>^^iirt^       éêi^  Mi  9ëa»>t  d^ift^lMW  [Miifibds'flrtiiiiilî^es , 
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A  cette  période,  une  came  inclinée  w^  sur  Tarbre  principal  D,  retire,  eo 
tournant,  i'exirémité  supérieure  du  levier  suspendu  T,  dont  la  partie  ioMneofe 
est  en  rapport  avec  les  bosses  ou  protubérances  à  Textrémité  en  dehors  des 
fuseaux  P. 

Les  fuseaux  P  sont,  par  ce  moyen,  glissés  longitudinalement  assez  loin  oaà 
une  distance  suffisante  pour  retirer  les  pointes  excentriques  I,  à  leur  extrémité 
intérieure,  des  œillets  du  fil  métallique  courbé  reposant  sur  It  suriace  do 
guide. 

Ceci  a  lieu  à  Tefiet  de  libérer  le  fil  métallique  avant  que  Topération  da  mé- 
canisme succède,  qui  doit  courber  ou  doubler  la  partie  droite  du  fil  métal- 
lique. 

Une  came  x^  sur  Tarbre  principal  D,  agit  maintenant  sur  la  partie  supérieure 
de  la  barre  verticale  et  coulante  U,  qui,  en  descendant,  porte,  par  une  petite 
languette  ou  taquet  1  dont  elle  est  armée,  sur  le  milieu  de  la  partie  encore 
droite  du  fil  métallique,  et  la  comprime  dans  la  retraite  ou  matrice  allongée  y 
du  plateau-guide,  le  faisant  ainsi  ployer  à  la  forme  fig.  10^. 

On  remarquera  que  la  plus  longue  partie  du  fil  métallique  est  tournée  inté- 
rieurement, en  formant  Toeillet  de  Tagrafe  mâle  fig.  21^;  ce  surplus  de  lon- 
gueur d'une  des  branches  sert  à  constituer  le  ressort  à  languette  de  Fagrafe 
mâle,  dont  la  forme  est  produite  par  un  dé  ou  poinçon  frappant  sur  la  faee  de 
la  barre  U,  qui  contient  la  contre-partie  ou  la  matrice  de  ce  dé. 

Le  dé  2  est  fixé  dans  un  boulon  horizontal  et  coulant  Y,  monté  dans  le  miliea 
de  la  machine  fig.  3^  et  5^. 

La  face  de  ce  dé  ou  coin  2  et  celle  du  boulon  V  sont*  vues  dans  la  figure  dé- 
tachée IV,  et  la  contre-partie  du  dé  3  est  vue,  sur  la  face  de  la  table,  fig.  43*. 

Le  boulon  V  est  attenant  à  un  levier  perpétuel  brisé  W,  mû  par  le  boulon 
ou  la  tringle  verticale  X,  dont  la  puissance  agissante  est  réglée  par  un  boulon 
d'ajustement  Y,  fixé  sur  le  revers  du  plateau  U;  la  came  Z,  sur  Taribre  princi- 
pal D,  comprime,  dans  sa  révolution,  le  boulon  X,  ce  qui  fait  descendre . les 
leviers  perpétuels  vers  la  position  horizontale,  et  fait  ainsi  avancer. avec  force 
le  boulon  Y,  avec  le  dé  2,  contre  le  fil  métallique  ployé  dans  la  retraite  y  du 
plateau-guide. 

Par  ce  moyen,  Vanneau  et  les  œillets  à  coudre  de  Tagrafe  mâle  sont  aplatis 
entre  la  face  du  dé  dans  le  boulon  Y  et  celle  de  la  barre  U,  et  la  portion  du  fil 
métallique  qui  doit  constituer  le  i*essort,  arrêt  ^u  languette  du  crochet  est; dû- 
ment formée  par  la  projection  2  du  dé  et  de  sa  retraite  correspondante  3  duis^ 
dé  opposé  ou  contre-dé. 

La  came  Z  ayant  dépassé  le  boulon  vertical  X,  deux  ressorts  à  spirale, -en 
jonction  avec  le  boulon  Y  et  agissant  dans  les  entailles  Z  pratiquées  dans  le 
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lilateaQ,  font  rétrograder  le  boulon  V  et  relèvent  les  leviers  perpétuels;  en  ce 
moôientt  là  came' op  permettant  que  la  barre  U  soit  remontée  par  son  ressort, 
une  petite  piëce  à  taillant  incliné  4,  fixée  sur  la  face  du  plateau  H,  libère  le  fil 
métallique  ployé  du  centre  du  dé  3,  et  un  taquet  5 ,  adapté  sur  la  face  de  la 
barre  U,  empêche,  en  remontant,  que  le  fil  métallique  ployé  ne  rentre  dans  la 
retraite,  mais  le  fait  tomber  dans  un  récipient,  prêt  à  recevoir  l'opération  sui- 
vante, à  courber  le  bec  de  Tagrafe  mâle. 

A  Teffet  d'exhiber  distinctement  les  formes  et  les  positions  des  cames  di- 
Terses  portées  par  Tarbre  principal  D,  moteur  de  tout  le  mécanisme,  il  y  a, 
dans  les  dessins,  une  figure  mathématique  spéciale  (diagramme),  fig.  15^,  qui 
représente  leurs  formes  individuelles  et  leurs  positions  relatives.       f. 

Le  fil  métallique  ayant  été  ployé  ou  façonné,  par  la  machine,  dans  la  forme 
décrite,  Topération  qui  succède  a  pour  objet  de  courber  l'extrémité  de  la  partie 
destinée  à  faire  le  bec  ou  crochet  et  compléter  l'agrafe  mâle. 

Cette  opération  a  lieu  par  la  machine  fig.  16%  17%  18%  19*"  et  20«. 

Fig.  16',  élévation,  de  face,  de  la  machine  k  former  le  bec  de  l'agrafe  m&le. 

Fig.  17',  vue  d'oiseau  oirplan. 

Fig.  1 8'  et  1 9',  élévations,  en  coupes  partielles,  de  deux  extrémités. 

A,  bâti  de  la  machine. 

B,  arbre  ou  fuseau  tournant  dans  ses  portées,  aux  deux  extrémités,  tout  en 
glissant  horizontalement. 

C,  collier  fixé  sur  cet  arbre. 

D,  poulie  tournant  librement  sur  l'arbre,  mais  y  accouplée  par  un  enclique- 
tage  incliné  dont  ii|(pjpartie  est  attenante  à  l'un  des  côtés  de  la  poulie  D  et 
Tautre  partie  au  collier  C.  ' 

Une  courroie  passe  deux  fois  autour  de  la  poulie  et  y  est  attachée. 

L'une  des  extrémités  de  cette  courroie  est  attachée,  en  bas»  à  un  ressort,  et 
Tautre  extrémité  à  une  pédale. 

Le  corps  de  Fagrafe  mâle  allongé  et  sans  crochet,  tel  qu'il  a  été  confectionné 
par  la  machine  précédemment  décrite,  et  destiné  à  recevoir  la  courbe  pour 
former  le  bec  ou  crochet^  étant  maintenant  placé  comme  a  sur  la  table  6,  près 
de  l'extrémité  de  la  machine,  il  passe  en  dessous  de  là  petite  tringle  c,  qui  est 
adaptée  k  l'arbre  B  et  qui  le  dépasse. 

Se  trouve  également  adaptée,  excentriquement  à  l'extrémité  de  l'arbre,  une 
pièce  d,  nommée  nettoyeur,  qui  se  meut  autour  du  centre  quand  le  fuseau  ou 
arbre  tourne. 

Le  corps  de  l'agrafe  mâle  étant  ainsi  placé  sur  la  table ,  comme  fig.  1 7* 
et  18',  le  fuseau  est  tourné,  en  faisant  descendre  l'extrémité  de  la  double  couiv 
roie  e,  qui  est  fixée  à  une  pédale, 

87.  87 
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f   tâiibM  oti  émom^mysinr.  m<Mtrii0incmt«  :piÉcobrB'ik»ofité  àtjëàv^fAbàom 

l4>foi«Âb.,;«qntfuiite»t»à{ttiiMQr,tiiM  ipar:fl«li  éaèlkiDdliie/Je^fuaMQilé^' 

trograde,  fig.  S0%  ce  qui  retire  la  ti:Migle  olefc^ief  BktûTÎeot  d^îipoiiridéga^ 

rl^i  yermf^Mwt  MamùOMt.h  kipéd»lQi4e«ifkfifer|l6'nBibrt^  iFMlféiirité  tip^ 
{M^ée  cke>tcpftAriHmi^^  k>pwJtieJ^^;lM«|Âm  ratfoMîspir^&.^i'^MtaMift 
le  fuseau,  fait  ^i^ceT  Virike  b^ei  éoUte»  W'pifc<îfQiitk<ieetBirfoMwwnB<wywwi  > 
ëmAAeyr^tpQsitiMB  neftp«eti^,.fMràlm;i  foriim'leiiactd'tiq  MireMvp  iliôgàife 

««fl^figJ43*iiH8^.         .  .  .  ■-.''.        - 

Fig.  16%  deux  daefi$«tftc^îUe«à«QfMirber  les  èBRoucnMhft^ 
pour  quQ  t^èuvrisr  opértiteini  puisse  ir&Tiaîito  :.     j' 

•  lAAn  do  dîspdser  fe  mMhineèployorides  becs  *dla^a&  mêle  de  Af!éiiBr(les 
longueurs,  Tarrêt  e^  sur  la  table  6,   peut  Mre  -  a|osté  |Hir 'Ki  «fi^  à  liiflibi^fit, 

fig.    19®. ■•»»»::■  -i     •     '  .      «..     ■    •   •  •  •  '     .    .        ' 

La  forme  perfectionnée,  produite  par  le  mécanismetoi^iksius  dkrit^  crÀne 
t9r«é%  màtd  1  LBQSaort  •eri  filiméUtKqi|&'ii6t'!nfn8ficartée^  sinr  vne  pias  igraëde 
échelle,  fig.  21®,  où  les  deux  fils  formant  la  brancbtodontestvforfné  te  Wf 
ou  crochet  sont  resserrés  et  rapprochés,  tandis.  qu«  las*  hratvehestfht  »90fi4ti- 
t4Mi|tll8  resBOTtreitent'éear^es.  *   -  i     > 

!  '  Llagrafe  feaieUe  ptgih<Aim\née  mVÉeftéÉ&niit'e^ 

partie  qui  doit  entrer  dans  le  bec  ou  crochet  de  l'ag^aftp  nulk  pnr^^omiB  4e 
ressortit  JâiâséedrdliUstetiroïKJeseoMmetlerfU  nèlaHiifM  ^«nét  VbèI  é^opàmwke. 

D'autres  formes  ou  oreilles  d'agrafe  femelle  ptifit  étPeMsubitHnécs,  tèllM 
quevfliikai  fepHrtk«nfeé0f)flg;  iâ^  «tfiiP.  i 

;  imiuBtikft  iBDjéos^seffvanl  à.Msserrer  la>  fik  oiétaUîipm;}  qui  forment  fli 
btifcii&iiéi  bac  «k  l'agBaé^inâktf  tià  {k.fa«niinfir4'a(iiiB  kiigv  f1^  mt^npifê^ 
iMli'pa^  hiféHt  «^o^nkiBe  ^.Mf^  m^.MMV. 

Fig.  25®,  vue  horizontale  de  la  machioA^ 

•Fig.  St&'i  etufB  tferiknle»;pmB(flKr)kiàevaBt  dtaJët. 

Le  corps  d'agrafe  mâle  a,  en  blanc,  de  la  forme  décrite  dans  latpéoîficoiti 
dOti)rAwt>4eillw  IfaNigiBnî  eu^lmài^  pkA^sun  k^tsàk 6  daltmathinq <g.  sé^ ; 
widj^onkiîtc  é  ott  ilaieaiiaé,  fiarèfrâhîiigk.à  pétkiki dv ear  k» épedlemeoto 
de  Tagrafe  mâle  vue,  en  pointillé,  fig.  25V<quî.^&bwaiiiÉîat  éerm^  sopiift 
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avec  les  leviers  à  angle  droit  /*,  fait  que  les  Hés  ou  coins  y  se  raiipfadfeflt'f  (tt? 
vers  Vautre,  afin  de  resserrer  latéralement  les  deux  fils  métalliques  qui  forment 
Iff-branche  wpérieure  fkh  eroehe^,  fsmrfl^  que  F wtffr  pstff le  à  «tttcfs  afr  «e 
trouve  le  ressort  de  l'agrafe  mâle  est  protégée  par  la  mâchoire  c. 

Le  corps  d'agrafe  mâle,  étant  air|M-f4(oft>9^  ^  la  forme  fig.  21"",  est  ensuite 
placé  sur  l'appareil  à  courber  le  bec,  comme  il  a  été  précédemment  décrit. 

Maintenant  il  reste  à  décrire  le  moyen  par  lequel  l'agrafe  femelle  perfec- 
tionnée, fig.  22%  est  cCinîfetFohfiéè.    '  :      ï'  'i 

Fig.  28*^,  vue  horizontale  de  l'apoareil  mécaniq^ue  pour  aplatir  le  fil  métal- 
lique des  œillets  ou  de  TagrâflS' fertttrUfe. 

A,  table  d'une  étampe  ordinaire  sur  laquelle  est  fixé  le  dé  inférieur  B. 

Les  supports  à  guider  le  fliarlaau  ^tf  (]^  sikpmAur  9oni  vua  efl  C« 

Une  longue  barre  à  coulisse  D,  sur  le  même  plan  que  celui  du  dé  B,  est 
maintenue  daQ&  ça.  position  par  de&  gpidp^Ë,  F^  doqi  les  SMrfdces  inférieufÇs 
coïncident  avec  la.  surïace  de  la  barre  à  coulisse  &. 

Les  agrafes  femelles  en  opération  sont  posées  sur  la  table  /i,  comme  en  a, 
ce  qui  peut  être  exécuté  par  un  enfanf. 

Lorsque  les  agrafes  femelles  ^ont  ainsi  placées,  le  plateau  coalailt  G  eât 
airancé  poar  ameMf  tottle»  kcs  agrafes  fenellos  dans  la  ligne  coïncidente  à  Ift 
barve  à  cauUsse  D5  qui^  étant  a^ue  latéral eiiftei^l^  pwtQ  1^$  agrafes  femelles  ti»f* . 
à- vis  le  dé  ou  coin  B,  et  le  plateau  coulaat  Gi  les  fait  avaucer  sous  le  dé  U.\ 
dans  de  telles  positions,  que  les  parties  de  toutes  les  agrafes  femelles  viennent 
se  poser  sur  la  rainure  ï,  dans  le  dé. 

Le  plateau  coulant  H  est  alors  retiré  et  le  marteau  tombe;  par  ce  moyen  les 
branches  d'épaulement  des  œillets  des  agrafes  femelles  sont  aplaties,  tandis  que 
le  fil  métallique  de  la  traverse  08  face  de  l'agrafe  femelle  demeure  rond, 

fig.  22^ 

Il  est  sealement  nécessaire  de  faire  observer  que,  pendant  cette  opération, 
un  autre  enfant  peut  pfacer  une  autre  série  d'agrafes  femelles  sur  l'atitre  extré- 
mité de  Ta  table  R,  qui,  étant  avancée  dans  la  barre  coufante  D  par  le  moyen  du 
plateau  coulant  I,  sera  aussi  mise  en  opération  sous  l'étampe  ou  dé  aplatissant, 
comme  la  précédente  sérFe  Tavart  été. 

FinaFement,  les  agrafes  mâles  et  femelles  sont  communément  apprêtées  pour 
lî^ vente  et  attachées  ou  cousues  sur  des  cartes  ou  cartons. 

Le  moyen  suivant  sert  à  les  appliquer  sur  Tes  cartes,  etc. 

Les  carfes  ou  feuilTets  qui  doivent  recevoir  les  agrafes  mâles  et  femelles, 
généralement  imprimés  ou  ornés,  sont  percés  mécaniqjuenient  par  une  paiKje 
dé  poinçons  qui  perforent  régulièrement  fe  carton  et  en  mèmre  temps  relevant 


(  8^2  ) 
les  brides  dans  lesquelles  est  placée  chaque  paire  d'agrafes  mâle  et  femelle» 
comme  fig.  29*. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  8  oct(Are  4840, 
Aux  sieurs  Duquesne  et  Coffyn,  à  Yalencieniies , 

■ 

Pour  des  procédés  propres  à  obtenir  une  température  égale  ou  supé- 
rieure à  celle  obtenue  jusqu'ici  dans  les  usines,  à  TefTet  d'y  opérer  la  ré- 
duction, la  fusion  et  la  décomposition  des  corps  par  la  substitution  du 
gaz  hydrogène  pur  ou  carboné  (  gaz  oléifiant ,  gaz  de  la  houille  )  au  coke , 
au  charbon,  au  bois,  et  aux  autres  matières  maintenant  employées  comme 
combustible ,  ou  par  l'emploi  de  ce  gaz  concurremment  avec  ^es  combus- 
tibles, et  particulièrement  pour  l'application  de  ces  moyens  à  la  réduclion 
des  minerais  dans  les  hauts  fourneaux ,  à  la  fabrication  du  fer ,  de  la 
fonte  et  des  autres  métaux  réductibles  par  le  feu. 


« 


Il  est  un  fait  connu  de  tout  chimiste,  c'est  que  la  combustion  du  gaz  hydro* 
gène  développe  une  température  telle,  que  les  corps  que  l'on  essayait  vaine* 
ment  de  fondre  et  de  décomposer  par  tout  autre  moyen  se  laissent  foudre  et 
décomposer  par  lui. 

Les  causes  en  sont  évidentes,  l'hydrogène  est  gazeux;  il  absorbe  plus  de  sept 
fois  son  poids  d'oxygène;  ces  deux  gaz,  en  se  combinant,  se  liquéfient;  ils  ont 
une  grande  affinité  réciproque;  enfin  leur  combustion  est  très-rapide. 

Voilà  donc  un  moyen  bien  puissant  pour  opérer  sur  les  corps,  soit  qu*OQ 
veuille  en  obtenir  la  fusion  ou  la  réduction;  mais  l'emploi  de  ce  moyen  offre 
des  dangers  et  des  difUcultés. 

Le  mélange  d'hydrogène  et  d'oxygène,  dans  les  proportions  convenables 
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pour  leur  combinaison,  s'embrase  et  détone  tout  à  coup  à  rapproche  d'un  corps 
enflammé;  cependant  il  est  facile  de  concevoir  qu'on  puisse  brûler  un  tel  mé* 
lange  peu  à  peu  et  sans  explosion. 

Il  ne  s'agira,  pour  cela,  que  de  comprimer  fortement  le  mélange,  au  moyen 
d'une  pompe  aspirante  et  foulante,  dans  un  réservoir  en  cuivre,  de  donner 
issue  au  gaz  par  un  tube  d'un  diamètre  capillaire,  lequel  n'est  pas  pénétrable  à 
la  flamme,  et  d'allumer  le  jet  qui  en  résultera. 

Aussi  le  docteur  Clarke  et  le  chimiste  allemand  Pfaff  se  sont-ils  servis  avec 
succès  de  cet  appareil ,  qui  ressemble  au  chalumeau  de  Brook ,  pour  obtenir 
une  température  bien  supérieure  à  celle  que  l'on  connaissait  :  le  premier  opé* 
rait  la  combustion  de  2  volumes  d'hydrogène  et  1  volume  d'oxygène;  l'autre, 
un  mélange  de  1  volume  de  gaz  hydrogène  carboné  (gaz  déifiant,  gaz  d'éclai- 
rage) et  de  2  volumes  à  2  volumes  1/2  d'oxygène. 

Ce  dernier  mélange  est  préférable  au  premier  pour  deux  raisons  : 

1^  Parce  qu'il  produit  une  température  plus  élevée; 

2*  Parce  qu'il  est  moins  facile  à  enflammer  et  que,  par  conséquent,  on  peut 
se  servir  de  tuyaux  de  dégagement  plus  larges  sans  courir  les  dangers  d'une  ex* 
plosionf 

Substituer  l'hydrogène  carboné  (gaz  de  la  houille)  aux  combustibles  em- 
ployés dans  les  usines  ou  l'employer  concurremment  avec  ces  combustibles , 
opérer  en  grand  avec  les  moyens  de  Clarke  et  Pfaff,  voilà  ce  que  nous  avons 
essayé  et  à  quoi  nous  sommes  parvenus. 

Pour  cela  il  faudrait  commencer  par  distiller  dans  des  vases  clos  (comme  on 
le  fait  maintenant  dans  les  établissements  de  gaz)  le  charbon,  les  huiles,  les  ré* 
sines  ou  le  bois,  etc.,  puis  recueillir  les  gaz  dans  un  gazomètre. 

Ceci  fait,  pour  opérer  la  combustion  deux  moyens  se  présentent  : 

Le  premier  consiste  à  mettre  le  gazomètre  en  communication  avec  un  ou 
plusieurs  tuyaux  présentant,  à  leur  extrémité,  un  renflement  percé  d'un  grand 
nombre  de  petits  trous;  à  charger  le  gazomètre  du  poids  suffisant  pour  com- 
muniquer au  gaz  une  vitesse  capable  de  produire  un  volume  déterminé  de  gaz 
dans  un  temps  donné,  et  le  combustible  se  trouvera  distribué  et  réparti  dans  le 
foyer. 

Quant  à  l'air  nécessaire  pour  la  combustion,  il  sera  donné  soit  par  un  moyen 
semblable,  soit  par  le  soufflet,  les  trompes,  etc. 

Le  second  moyen  consiste  à  charger  deux  gazomètres,  l'un  à  l'air,  l'autre 
i  gaz,  de  poids  convenables  pour  obtenir,  dans  un  temps  donné,  des  volumes 
dans  le  rapport  de  1  à  2  ou  2  1/2,  puis  à  faire  aboutir  des  tuyaux  de  commu- 
nication avec  un  tuyau  commun  ;  là  seulement  l'air  et  l'hydrogène  se  mêleraient 
et  formeraient  mélange  détonant;  l'explosion  totale  ne  serait  plus  à  craindre, 
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comme  dans  le  chalumeau  de  Clarke,  puisque  hs  gaz  sont  flans  d^  fésen^ai^s 
ilîffîrentA.  *'    | 

Pour  éviter  celle  jpeu  importante  des  tuyawx,  oo  y  dîspeserait  îirtlériéBfW- 
jnent  cent  è  cent  cinquante  toiles  mélalhques  of»  tout  autre  moyen* 

Les  pésultatft  de  la  sabstîtiitiaQ  du  gaz  eléifiant  aux  combustibles  Irictu^Ile- 
lueiU;  en  usage  seraient  incalculables;  on  fondrait  et  on  dëcompâBenûti tôui/  Ms 
corps  qui,  jusqu'ici,  passaient  pour  infusibles. 

Dans  le  traitement  du  minerai  de  fer  par  la  méthode  anglaise  par  exemple, 
fB  se  sert,  pour  le  haut  fonmeau  et  raffinerie,  de  coke;  on  opère  donc  la  âtff^ 
nUàtion  de  la  houille  dans  dos  fours  ou  même  en  plein  air,  et  on  Taiase  le  gat 
s'échapper  en  fumée  ou  se  brûler. 

Ce  gax,  qui  est  un  combustible  plus  de  trots  fois  pTus  puissant,  est  donc 
perd  u . 

Dans  le  travail  du  fer,  toute  la  difficulté  vient  du  manque  de  chaTeur. 

Qu'arrive-t-il?  c'est  que,  pour  opérer  la  fusion,  on  augmente  en  excès  la  cas- 
tîoe,  qui,  plus  tard,  forme  des  silicates  avec  l'oxyde  (îe  fer  et  enlève  une  partie 
très- considérable  de  métal;  aussi,  dans  nos  usines  les  mieux  dirigées, ^s  mi- 
nerais qui,  à  Fessai,  offraient  50  à  60  pour  100  donnent  à  peine  30. 

Analysons  ce  qui  se  passe  dans  les  hauts  fourneaux  actuels. 

Le  minerai  outre  par  le  gueulard  à  l'état  d'oxyde  et  se  retire  à  Fétat  de 
fdfUe. 

Or,  d'après  un  principe  de  chimie,  l'oxygène  et  le  carbone  ne  peuvent  en 
inème  temps  se  trouver  dans  une  combinaison  quelconque;  ils  s'en  excluent 
mutuellement  :  donc,  puisque  le  fer  a  passé  de  l'état. d'oxyde  à  celui  de  fonte, 
c'est-à-dire  d'une  combinaison  avec  l'oxygène  à  une  combinaison  avec  ?e  car- 
bone, il  a  donc  fallu  nécessairement,  d'après  le  principe  posé,  que,  pendant 
l'opération,  le  fer  se  soit  trouvé  un  moment  entièrement  dégagé  d'oxygène, 
moment  où  il  se  présentait  dans  tonte  sa  pureté  au  métallurgiste. 

Ne  semble-t^l  pas,  au  premier  abord,  que  l'opération  de  la  transformation 
de  ro;iyde  en  fonte  est  vicieuse  et  qpperflue?  * 

Oui^  certes;  mais,  lorsque  l'on  réfléchit  que  le  fer  n'est,  pour  ainsi  dire,  pas 
fusible  avec  nos  moyens  actuels  dans  nos  fourneaux,  que  l'acier  peut  très-bien 
s'y  foudre  ei  la  fonte  encore  mieux,  on  a  la  clef  et  rexpfieation  de  tons  Iles 
procédés  actuellement  en  usage,  et,  si  le  métallurgi^e  pouvait  produire  asser 
d^  dàaleuf,  il  pourrait  se  dispenser  de  traasfonner  le  minerai  en  fonte,  il  em- 
pUMerait  meîas  de  castine ,  il  n'appauvrirait  ptus  son  minerar,  et  som  minterai 
sejra.U  asscs;  riche. 

Vi^ye».  jwainieAsHit  ee  qui  se  passerait  dans  un  fourneau  f%b  le  comètntiMe 
sen^ii  le  ^az.  li^drogfaae» 
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D'abord,  pui^ufi  Toa jesl  maître  de  !n  chaleur*  qu'on  peut»  pour  ainsi.direA 
la  distribuer  et  diriger  à  son  gré,  il  ne  sera  plus  nécessaire  de  mettre  la  castine 
en  excès;  par  conséquent,  •  1^ 

1®  Économie  de  castine; 

2?  Point  de  perte  de  fer  par  la  formation  des  silicates; 

3*"  Augmentation  'relative^  <lu  pfDdrtft  îcle»  minerais. 

En  outre,  puisque  Thydrogène  opère  la  réduction  des  oxydes  de  fer  au  rouge 
naissant,  et  bien  au-dessous^  la  tempèratcrre^TTécessaire  pour  la  fusion  des 
terres  et  la  production  de  la  fonte,  et  que,  d'ailleurs,  Ton  opère  dans  un  cou- 
rant de  gaz  hydrogène  carboné,  qulMk'sriirR  som  d'envoyer  wt  excès  et  qui  «st 
sans  action  sensible  sur  le  fer,  on  obtiendra  du  fer  pur  ou  à  peu  près  tel. 
.  ii>  (fente  ^fJmiwA}  àe  fa  nnase,  foî  aara  lieu  plus  tarrd^  f^rmettra  k  sépona- 
lion  du  laitier  et  du  métal,  en  vertu  des  pesanteurs  spécifiques,  métal  qui 
pourra  même  immédiatement  être  conduit  dans  toute  espèce  de  moule. 

Quanta  la  fonte,  il  suffirait,  pour  en  obtenir,  d'employer  le  coke  ou  le 
cbwibon  coircurremtnent  avec  Thyrlrogènc  carboné. 

Aihïsne  résuftat  de  notre  npération,  qoel  quTI  sait  et  qtieî  qtîe  soit  Te  Tour- 
nèâfcr  dans  TeqneF  on  Tairra  faîte,  sera  obtenu  par  le  combustible  peWfu  par  les 
(bameam:  \  coke,  et  le  coke  sera  un  des  prodotls  de  Vusrne,  c'est-à-dire  une 
rrfeur  eirnrcm  égale  à  cëHe  t^ansonnnée  en  conibustîMe  prour  fifcriquer  fe  fer, 
valeur  qui  est  très-considérable,  puisque,  d'après  Cosffe  et  Perdonnet  (  Voyage 
mibzffiirgjqm  dans  h  ^ande-Bretagne) ,  îl  faut,  pmir  f  en  poids  de  ferfoi^, 
aîr  moins  f  <V4e  houiffe. 

'tîN^cm  estfme,  ff'après  cela.  Te  capitaT  que  chaque  jour  on  perd;  c'est  ce  ca- 
pital dont  nous  voulons  doter  la  fabrication. 


V    I 
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BREVET  DlHPORTATiON  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  9  octobre  18i0, 


Au  sieur  Wilson  (John),  de  liverpool, 

Pour  des  perfeclionDements  dans  la  fabrication  du  carbonate  de  soude. 


Ces  perfectionnements  consistent  dans  Temploi  du  bicarbonate  et  du  sesqui- 
carbonate  de  soude  pour  la  préparation  du  carbonate  de  soude  du  commerce. 

Pour  obtenir  celte  substance,  on  ajoute  1  équivalent  ou  85  partiesde  car- 
bonate de  soude  à  une  solution  de  1  équivalent  ou  48  parties  de  sulfure  de 
sodium  ;  en  appliquant  la  chaleur  il  se  dégage  du  gaz  hydrogène  sulfuré,  et  le 
résidu  est  du  carbonate  de  soude. 

Si  Ton  veut  recueillir  le  gaz  hydrogène  sulfuré,  on  opère  dans  une  bassine 
de  fer  plate,  munie  d'un  couvercle  également  en  fer  qu'on  lute  soigneusement; 
ce  couvercle  est  surmonté  du  tuyau  qui  conduit  le  gaz  hydrogène  dans  un  gazo- 
mètre à  mesure  qu'il  se  dégage. 

Aussitôt  que  ce  dégagement  a  cessé ,  le  carbonate  de  soude  est  enlevé  de  la 
bassine  et  porté  dans  un  fourneau^  où  il  est  chauffé  jusqu'à  siccité. 

En  dissolvant  ce  carbonate  impur  dans  de  l'eau  et  laissant  reposer,  on  obtient 
une  solution  pure,  qui  est  ensuite  concentrée  par  l'ébuHition  et  mise  à  cristal- 
liser par  le  refroidissement,  ou  bien  on  produit  le  carbonate  à  l'état  de  proto- 
hydrate en  évaporant  la  solution;  alors  le  carbonate  de  soude  se  précipite  sous 
forme  d'un  sel  très-fin. 

Quand  on  ne  veut  pas  recueillir  le  gaz  hydrogène  qui  se  dégage  pendant  la 
décomposition  de  la  solution  du  sulfure  de  sodium,  on  opère  cette  décomposi- 
tion dans  un  fourneau  k  réverbère. 

Il  faut  avoir  soin  de  bien  remuer  le  mélange  de  carbonate  de  soude  et  de 
solution  de  sulfure  de  sodium  jusqu'à  siccité  complète. 

On  traite  ensuite  le  carbonate  de  soude  impur  comme  dans  le  premier  pro- 
cédé. 


Éik 


(817) 

En  décomposant  le  sulfate  de  soude  à  la  manière  ordinaire,  c'est-à-dire  en  le 
chauffant  avec  un  mélange  de  chaux  éteinte  ou  de  carbonate  de  chaux ,  on 
ajoute  à  la  solution  du  bicarbonate  de  soude,  pour  convertir  la  soude  caustique 
en  carbonate  de  soude  neutre. 

La  quantité  de  bicarbonate  à  employer  dans  ce  procédé  dépend  des  propor^ 
tiens  relatives  de  carbonate  de  soude  et  de  soude  caustique  contenues  dans  la 
liqueur;  en  général,  il  faut,  pour  la  saturation  complète,  un  tiers  de  soude 
caustique  contenue  dans  la  solution  et  un  tiers  d'un  équivalent  de  bicarbonate 
de  soude. 

Pour  produire  des  cristaux  de  carbonate  de  soude,  on  laisse  la  liqueur  re- 
poser, lorsqu'elle  a  atteint  une  pesanteur  spécifique  d'environ  1,270  ou  5i  de- 
grés de  l'hydromètre,  puis  on  la  décante  pour  la  verser  dans  des  bassines  d'é- 
vaporation  de  forme  ordinaire,  ou  bien  on  peut  obtenir  le  carbonate  sous 
forme  d'un  sel  fin  en  évaporant  la  solution. 

Je  retire  aussi  du  carbonate  de  soude  des  cendres  de  soude  en  dissolvant  ces 
cendres  et  saturant  la  soude  caustique  par  le  bicarbonate  de  soude ,  et  procé-* 
dant  de  la  même  manière  qu'en  employant  la  liqueur  de  cendre  noire,  qui  est 
un  mélange  de  carbonate  de  soude  et  de  soude  caustique. 

Dans  le  procédé  indiqua  ci-dessus,  on  peut  substituer  le  sesquicarbonate  au 
bicarbonate,  mais  alors  il  faut  2  équivalents  du  premier  au  lieu  de  4  équivalent 
do  second. 

Je  réclame  l'emploi  du  bicarbonate  et  de  sesquicarbonate  de  soude  dans  la 
préparation  du  carbonate  de  soude,  d'une  solution  de  sulfure  de  sodium  et  l'ap- 
pKcation  des  mêmes  substances  pour  obtenir  du  carbonate  de  soude  d'une  so- 
lution de  cradres  de  soude. 
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JWCKKT  D'JNYJËNTJON  pC  Q\ilSiX.E  ANS 


en  (fafe  du  19  octobre  1840, 


!» 


An  isfeuf  ÀRCHteALB  (^îViHraiti-Angarte*) ,  % 

1.  *JL4''4««'»*i 


f  *  I   ■ 

Tour  la  îabrîcafîôn  cTun  savon  au  moyen  des  os  cTanioiaux. 


.  t 


i  I 


Je  commence  par  bian  iMttoyier  ries  Ds<|tte  ^  \ieu&  <diBftoyars  MtBVÎte  je  J^s 
.iais  ibouMUr  jwi|u'à  oe4t»iJfi<aoîep^*n>ftll<^l<?tf -etiqa'QOiMiiâic  imémaM^iti  les 
MifauM  .fin  pâte» 

L'ébullition  peut  avoir  lieu,  à  volonté,  dans  une  chaudière  ouveiteiMi  dups 
liM-diAUitière  «close»  t^Mc  de  ïem  o«  4e  la  ^n^^aiir,  bu  ^  |#irte  iwt|^ «MÎère 
^e  lV)B.JAigûK^  pihufiieâmReBdlile;  tcepeudai^t  jetdoiflidédMcr  âci=que  je  daniKM»! 
■^^i^Duns  «U.  j^icéGâreiice  À  lia  «chmidîàne  (doae  «vee  4e  Jb  iei^ive  <eaiAili4|tte  ^'wie 
gravité  de  1,15,  et  j'emploie  cette  lessive  dans  la  pi\»partaM(i  éU  44iO  Jùkig. 
pour  autant  d'os. 

L'ébullition  doit  être  continuelle  pendant  trente  ou  trente-six  heures,  avec 
une  température  de  250  à  300  degrés  Fahrenheit. 

La  chaudière  employée  à  cette  opération  n'est  autre  chose  qu'un  générateur 
de  vapeur  d'une  forme  cylindrique,  assez  forte  pour  résister  à  une  pression  de 
5  à  6  atmosphères;  elle  est  placée  sur  le  feu  perpendiculairement  sur  l'un  des 
deux  bouts;  elle  est  munie  d'une  smipape  de  sûreté,  d'un  trou  d'homme  percé 
dans  la  partie  supérieure,  d'un  tube  en  fer  pour  recevoir  un  thermomètre  qui 
indique  la  température  du  liquide  dans  l'intérieur  de  la  chaudière,  d'un  robinet 
en  fer  pour  charger  la  chaudière;  à  la  partie  inférieure  se  trouvent  un  robinet 
de  décharge  et  un  second  trou  d'homme  à  peu  près  à  0™,50  de  distance  de  l'ex- 
trémité. 

C'est  ce  second  trou  d'homme  qui  constitue  la  particularité  de  la  chaudière 
dont  je  me  sers  pour  l'ébullition  des  ossements. 


(  2A»  j 

Lm<  wMOiwta  4tMM  ftiidfisttiimmt  w\i»  (m.  qui  amxen  au  bout  du.  t^mn^ 
que  j'ai  prescrit  plus  haut,  si  Tébullition  n'a  pas  été  interrom^^^^),  o^  dflîi|«. 
laûaer  ttfroîdifv  pumonr^tJM  l^  lii^îdei  pw*  W lobiMti  4e  d^haigui*  ei  4a  ^^e 
Ish^faMdMm  faft  I»  Woui  df hft»ywi  ^  s»  br^»¥(e  »ila.yirti»inJigi»uiii>. 

Les  os  sont  alors  écrasés  par  les  moyens  quo^T^»  pwtâ^uoÂf  à  s^i  (i45posiUiQli«  ' 
teh»  ywi  mneam»  M#rtÂTs»  tte^»  pftu»  pi»i»v<iii  Ug  réénlire  wpî^ 

Cette  pâte  doit  être  réduite  à  la  pbisifyandâ  fiuMMr  de  n^iHèr^  qu-lUr  ne  ei']) 
*  trouvepMAdt^partkuilta  diOiisablmiiiaïaMi 

Veîô  wiÎBfaa>mi  Qf «oiMt  j<'MrWa>  à  cmmmtk  eim  umm  la. ]Mtîàie>  d&nl  il: 
eal  yiofltjtiit 

leMMHMKe  pttréÛBOvdni^  ai»flHigFm  d^r  hi'Cfaolmi»,  aiit  a^rtc: de  leftik 09f« . 
diaaîve,  wît  mm  df.  la  kflsÎRKey  l»  qmnlîlé  quft:  je-  tt«x  enpUgrtr;  maÎB^  pMn 
caMa  ifcriiÉi— I,  j^poéfeM  la  Kqirida  fii.  ai  déja'Serrîi  à  lia  mia«oii!  des  oa;  m^f 
faîi,.  j;  aÎMNlfl  UM  «folfiinai  qttaDtitérd'buibf  dt  aniC  «m  de  tant.  atttpi6>«Mps» 
gia»  ou  in^réfUianteiiiQfrtt  à  la.  fifthricatiQaidtt  aawoav^i  k'm  y  ajiMieE  égalamam»  * 
la  quantité  de  lessive  que  le  cuiseur  jugera  conveuable  ;  akM,.  fwr  H  etiisaom, 
j'abcian»  «ma  smom. 

La  proportion  à  observer  entre  les  ossements  efe  la»  dîv«vses«  atitm»  mAièMH 
q«a.  Toa  «Midaiit  y  jotndmr  doil  être  déhorannéa  par  Ihi  quatité  qna  KoiL¥ftat 
obtenir;  mais  je  puis  indHfoarÎQk  qua  fOA  liiia^L.  d'as  roèaita  en  pàte^ptodai^ 
rgat  UD  aMettent  sarani  si;  Tan  yr  ajoata  30Qt  Ulof*  dfhmla,  dr  suii  oib  de  feaas 
autres  corp$.fra»  analaguasw 

Qaaat  i  U-miaioa,  îl  n'tat guèua posâbla  de- préoMa iorlaa réglai  à^amaa^, 
la  conduite  doit  en  être  laissée  à  rexpérience  et  à  Thabileté  du  cuiseur,  qui  daM 
èlM  ttBk  hoaioia  yradaafc  at  ayant  uaa  eaiîèfa  canaaiwanca  de  i-opémtioa  raln- 
tive  à  Idi  aoîsAon  dâi  sa^oo^ 

Le  savon  étant  cuit  d'une  maniera  eoaaenaàle,  aa  la  traite^  pour  biaotta^  ér« 
la  Aaaîaea  ardinaîar.. 

Je  me  réserve  le  droit  exclusif  d'employer  pour  là  fiibricAlîoDi  d»  statiiiIeM 
oaajaarnlai réduit»  aoi  pitaw  qaal  fua  soit  ki  mojicfli  pat-  lequel  cette  pâtb  ail  âté 
produite. 

.  "  » 

Au  liaD<  da«aiMae.aiooiMMrofi  à  fiia  aa^idanfl  un»  ohaaditra:  oaimta^  aai 
cela  se  pratique  ordinairement,  j'emploie  de  la  vapeur  et  une  chaudière  cK 
dUft  #tti  cMatwîUi  a».  Smi  aooftlMfciiMiiD>  etr^argaakiéa'  ahiolaiBanl.d'apflèa  fes 


(  220  ) 

mêmes  bases  et  les  mêmes  principes  que  celle  que  j'ai  décrite  ci-dessus,  avec 
cette  différence  qu'il  n'est  pas  nécessaire  d'y  pratiquer  un  second  trcm 
d'homme,  celui  de  la  partie  inférieure  se  trouvant  absolument  inutile  poar  la 
cuisson  du  savon. 

La  chaudière  que  j'entends  employer  à  la  cuisson  de  mon  savon  est  con- 
struite en  bain-marie,  c'est-à-dire  avec  un  double  fond  dans  lequel  je  fais  arriver 
la  vapeur  de  la  manière  ordinaire. 

Ce  double  fond  est  muni  d'une  soupape  de  sûreté,  de  robinets  et  de  tuyaux 
pour  l'introduction  et  la  sortie  de  la  vapeur. 

Mais,  comme  il  serait  extrêmement  difficile,  pour  ne  pas  dire  impossible, 
d'établir  ce  double  fond  assez  solidement  pour  résister  à  la  pression  de  la  vapeur 
qui  est  requise  pour  produire  la  chaleur  nécessaire  pour  cuire  le  savon  dans 
une  température  de  300  à  350  degrés  Fahrenheit,  et  lui  donner  en  même  temps 
la  surface  qu'il  convient,  j'établis,  pour  arriver  à  ce  but  important,  dans  Tio* 
térieur  de  la  chaudière  à  cuire  le  savon,  un  serpentin  en  fer,  au  moyen  duquel 
la  vapeur  s'introduit  dans  l'intérieur  et  me  donne  le  degré  de  chaleur  néces- 
saire pour  la  cuisson  complète  du  savon ,  en  portant  sa  température  à  300  oa 
350  degrés  Fahrenheit. 

La  manière  d'établir  des  serpentins  dans  des  chaudières  est  si  connue,  qu'il 
serait  superflu  de  l'indiquer  ici. 

Laî  dimension  de  la  chaudière  pour  cuire  le  savon  d'après  ce  système  esl 
subordonnée  à  la  quantité  d'ouvrage  qu'on  désire  avoir. 

Par  exemple,  une  chaudière  de  4 ",33  de  diamètre  et  1"',66  de  haut  serait 
capable,  avec  assez  de  vapeur,  de  cuire  500* à  1,000  kilog.  de  savon. 

Maintenant  voici  comment  se  cuit  le  savon  dans  une  chaudière  k  vapeur 
close. 

La  matière,  préparée  pour  la  confectioir  du  savon  d'après  le  procédé  indiqué 
plus  haut,  est  mise  dans  la  chaudière  avec  de  la  lessive  caustique  d'une  gra-^ 
vite  spécifique  de  1 6  degrés  de  l'aréomètre. 

Il  serait  bon  de  dissoudre  la  matière  dont  on  veut  fabriquer  le  savon  avant 
de  la  mettre  dans  la  chaudière  close. 

Cette  dissolution  doit  être  faite  avec  de  la  lessive  que  l'on  a  l'intention  d'enrK* 
ployer  pour  le  savon. 

La  vapeur  est  alors  appliquée,  et  la  température,  portée  à  300  degrés  Fahren^  ' 
heit,  y  sera  maintenue  pendant  deux  heures;  au  bout  de  ce  temps  on  arrête  la 
vapeur,  on  laisse  descendre  la  température  du  savon  jusqu'à  220  degrés,  on 
ouvre  le  robinet  de  décharge,  et  la  vapeur  force  le  savon  de  sortir  de  la  chau- 
dière. 

>Ce  moyen  d'extraire  le  savon  de  la  ^chaudière,  n'invporte  de  quelle  manière 
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elle  est  chauffée,  que  ce  soit  par  la  vapeur,  par  le  feu  ou  par  tout  autre  moyen, 
a  été  par  moi  indiqué  ici,  et  doit  conséquemment  demeurer  ma  propriété. 

Je  ferai  remarquer  qu'il  est  essentiel,  qu'il  est  indispensable  même  de  vider 
la  chaudière  avant  que  le  savon  soit  refroidi  et  pendant  qu'il  se  trouve  encore 
dans  cette  chaudière  assez  de  pression  do  vapeur  pour  le  faire  sortir. 

Le  moment  qui  exige  le  plus  d'attention  à  l'état  de  la  chaudière  est  celui  où 
la  température  commence  à  monter  et  à  descendre. 

Le  savon  ainsi  obtenu  est  traité  comme  à  l'ordinaire. 

Pendant  la  cuisson  du  savon ,  le  cuiseur  doit ,  de  temps  en  temps ,  en  tirer 
des  échantillons  par  un  petit  robinet  qui  doit  être  fixé  dans  la  chaudière,  n'im* 
porte  dans  quel  endroit. 

Eq  examinant  ses  échantillons ,  il  pourra  juger  la  marche  de  la  cuisson  et 
reconnaître  si  le  savon  a  besoin  d'un  surcroit  de  lessive,  auquel  cas  il  y  en  in- 
troduira la  quantité  qu'il  jugera  nécessaire  par  une  pompe  qui  sera  attachée  à 
la  chaudière  pour  cet  objet. 

Le  cuiseur  sera  juge  de  la  nécessité  d'augmenter  ou  de  diminuer  la  gravité 
spécifique  de  la  lessive. 

Ayant  été  le  premier  à  cuire  le  savon  au  moyen  de  la  vapeur  dans  une  chau- 
dière close,  moyen  propre  à  éviter  la  combustion  du  savon,  très-sujet  à  brûler, 
surtout  quand  on  emploie  la  matière  en  pâte,  étant,  en  outre,  le  premier  qui  ait 
démontré  les  grands  avantages  qui  doivent  résulter,  pour  la  fabrication  du  savon, 
de  remploi  de  serpentins  établis  dans  Tintérieur  de  la  chaudière  close,  je  me 
réserve  le  droit  de  faire  usage  de  ces  différents  moyens  pour  la  fabrication  du 
savon.  ^ 

Sans  le  serpentin,  il  serait  presque  impossible  d'obtenir  par  la  vapeur  ordi- 
naire une  chaleur  sufBsante  pour  porter  la  température  du  savon  à  300  ou 
350  degrés. 

Légende  du  dessin. 

» 

PL  19%  4,  thermomètre. 

^,  entonnoir  pour  charger  la  chaudière. 

3,  couvercle  du  trou  d'homme. 

i,  soupa|)e  de  sûreté. 

5,  conduit  de  vapeur. 

6,  double  fond. 

7,  serpentin. 

8,  robinet  de  décharge. 
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23  octoBre  VnM. 

PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMEHT. 

Les  os  étant  mis  dans  l'état  convenable  gour  faire  du  savon»  on  en  prend' la 
quantité  que  Ton  désire  employer,,  on  la  fait  dissoudre  comme  U  a.  été  dir  dans 
le  brevet,  si  c'est  pour  être  cuite  dans  des  chaudières  oiwertes;.  mais.,  dans^Ie 
cas  où  Ton  voudrait,  gour  sa  cuisson,  employer  des  chaudières  close&»:  on  devra, 
le  faire  dissoudre  dans  de  la  lessive  caustique  à  15  degrés- da  Tar^mètre» 

Pendant  cette,  opération  an  fait  dissoudre  dans  de  la  lessive  faible,,  dans  use 
autre  chaudière,  la  quantité  que  Ton  jugera  convenable  de  suif  en  branche;, 
on  réunit  ensuite  ces  deux  dissolutions  ensemble;  otiy^  ajpule  aussi  d$  la  les-^ 
sive:  on  cuit  en  savon  de  la  manière  que  l'ouvrier  le  jugera  convenable»  guis  on 
traite  le  sa^von  qui  en  provient  de  la  manière  ordinaire. 

Je  dois  faire  remarquer  ici  qu'il  est  avantageux  de  cuire  ce  savon  dan&des 
chaudières  closes;  mais  alors,  dans  ce  cas,  on  doit  dissoudre  les  n^tiàres  doDt 
il  s'agit  dans- de  la  lessive  caustique  à  15  degrés  de  l'aréomètre. 

Les  proportions  des  matières  dont  il  est  question,  que  l'on  voudira  employer^ 
se  trouvent  réglées  par  la  qualité  du  savon  q^ue  l'on  voudra  obtenir. 

Cependant  j^e  ferai  observer  que  400  kilog.  de  suif  en  branche,  100  kilog. 
de  la  matière  provenant  des  os  et  50  kilog.  de  lessive  à  1S  degrés  de  raréo* 
mètre  produisent  un  savon  d'une  excellente  qualité. 

Les  proportions  de  la  lessive  que  Ton  doit  employer,  ain&L  que  les  détails 
pour  la  cuisson,  sont  les  mêmes  que  ceux  déjà  décrits  dans  le  brevet  original,^ 
qui  traite  de  la  manière  de  cuire  le  savon  d*ans  des  chaudières  closes. 

Je  ferai  encore  remarquer,  en  même  temps,  que  l'on  peut  employer,  pour  la 
fabrication  du  savon,  du  suif  en  branche  tout  seul,  c'est-à-dire  sans  être  mé- 
langé avec  de  la  matière  faite  des  os,  ou  en  les  mélangeant  avec  toute  autre 
substance  propre  à  produire  du  savon. 

En  employant  du  suif  en  branche,  on  doit  le  considérer  comme  remplaçant 
le  suif  dont  on  se  sert  dans  la  fabrication  du  savon. 

23  octobre  18i0. 

t>EUXIÊi\I£  BREVET  D  ADDITION  £T  DE  PERFECTIONNEiyiBM];. 

Les  os  étant  préalablement  préparés  et  écrasés  soit  par  le  moyen  indiqué 


('833  ) 

..j^sbaut,  *fioit  p^r  Jtaiit  .aubre  moyeu.,  je  las  nàduis  an  j^e^u  ma^o  d\une 
machine  rotalîroà^^yluidirefi. 
itia  «laohfM.daBt  je  aie  sers «eat^ttstriiile; avec. sÎ4l  cylindres  en  1er  defante 

à  deux,  à  côté  Pun  ide  /rattAne  el  sw  dvMs  éUèges^  tdeuK cylindres  étant  dans 
chaque  étage,  avec  une  trémie  fixée  au-dessus  des  deux  cylindres  de  chaque 
étage. 

Les  os,  étant  mis  dans  la  première  trémie  supérieure,  passent  entre  les  cy- 
lindres du  premier  étage ,  puis  tombent  dans  la  trémie  du  deuxième  étage,  de 
là  passeftl*«fftfé  tes*cyftnAvs  de  «e  ^etivlèine  éïîfge,  «ont'i^çusAans  la' troisième 
trémie,  et  passent  enfin  entre  les  cylindres  du  dernier  étage. 

Ina  M,  «ÎDiUnéduiAs  ie&  ))ou(kein)|)a|jiâble,  «aot  miBs  ^laiiBrUoa'iMditefilate 
»|^acée4au'4i«aaaus(du  Atûkâème  et  «denuîer  raqg^de  cylirodias.       * 

iLbtcottteM  cfitiMéiaiHikssaus  d>e  okaQue.eyJÎJMlre»,  (p^uTileinettoyartOuJe 
dlbMaBaftertIe4a  niatièveè  «nefiure  qu'il 'touisne.swtsoi)  mm. 

fiaOBiia  i0é(ù\e*àuifmmi»v  rang tde  :e^'UDdrâs ^at  étâhHe.uààeilaiBeiQii.fer  fifi- 
santMB  ttoiMr'anmtt  AltecnaUf^eiliêdiit '6n  ibas  eooiaie  jpourMiadirer,  ei»pai\8e 
«sauiMaeiit  «ellie  imoe  ia  «aaiière  oonlenue  daaa  la.lnésMe«à  ileaaeiHlre  at-^asser 
Hante  les  cgrlîndnMu 

Cette  lame  veçmt  «on  «oiiwmeot  ^'un  «^eentiique  iplaoé  ;&ur  i'aaliAe  i^u 
flMtaiir. 

Od  >ooaDiDiiDiqiie  île  aaouivemeilt  à  oalle  'UiaobLae  <par  la  ^^pôur  joix  ptar  tOMt 
-•Btiie4Dnij9Qii^^(|à  4;onfiu. 

Les  cylindres  de  Tétage  supérieur<doiv.eal<èlpejnaina<aepréSj^^tl6B  dauxîè- 
MMfjttt'Iaa  (feusièinea  «raotiiil  qiue  les.ttKusièines. 

tA^akaqae/ét^fdfiaicylu^es  «e  Ovauva  «uuc  i&is  p^ur  las  aei^r^r. 

^Ckni)iailt  «an^logfai;,  siiour  «rai^jet  .en  ^ueslion.,  une  «n^a^ine  à  ^àesax ,  trois^u 
quatre  cylindres,  mais  une  machine  telleique  je  wan€i*da  Ja  ilécrice  eat <ea  tOMt 
préférable. 

Lorsqu'on  n'emploie  que  deux  cylindres,  .U  est  indispensable,  pour  que  les 
os  soient  bien  écrasés,  de  repasser  les  matières  entre  les  cylindres  trois  ou 
quatre  fois,  en  ayant  soin  de  rapprocher  les  cylindres  toutes  les  deux  fois  au 
moyen  8e  la  vis  fteibrce. 

Les  cylindres ,  dans  tous  les  cas ,  doivent  être  disposés  de  manière  à  ce 
«que  4aor  i—m  ammA  ide  roÉation  mm  ^soii  pas  écal.,  «Ml-à4Uîrei||ue  iTim,  par 
-iNiLiiJ|Au,  ifasBe  4roîs  itosia  aor  •lQi4ii»èrw  tandis  nfiie  i*«ailre  ai«eÉ  ^iA|ir 
qu'un.  ».     ' 

Ca  idtiHMsioii  da  -ii  amchina  »dépeadra  «le  ibugmailiti  ée  «inalîàDa  «p^  Ton 


/ 
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Une  machine  dont  les  cylindres  auront  0",i2  de  long  sur  O^.SO  de  diiH 
mètre  sera  capable  de  produire  75  à  100  kilog.  de  pâte  par  jour. 

L'application  de  la  machine,  dont  je  viens  de  donner  roxplication,  à  broyer 
des  os  et  à  les  réduire  en  pâte  propre  à  fabriquer  du  savon  étant  entièrement 
nouvelle,  je  réclame  le  droit  de  l'employer  pour  cet  objet. 

23  octobre  18i0. 

TROISIÈME  BREVET  DADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

On  commence  par  bien  nettoyer  les  os,  puis  on  les  met  dans  un  vase  qui,  de 
préférence,  doit  être  en  fer,  et  on  y  ajoute  une  quantité  deiessive  caustique 
assez  considérable  pour  couvrir  ou  envelopper  complètement  les  os,  tout  en 
tenant  compte  de  la  quantité  de  lessive  que  Ton  aurait  employée  pour  100  kil. 
d'os;  on  les  laisse  reposer  jusqu'à  ce  que  les  os  soient  entièrement  réduits  en 
pâte  ou  en  bouillie,  ou  enfin  en  un  état  propice  à  être  convertis  en  savon. 

Cette  matière  est  employée  absolument  de  la  même  manière  que  la  pftte  d'os, 
c'est*à-dire  en  y  ajoutant,  pour  la  fabrication  du  savon,  soit  du  suif,  soit  de 
rhuile,  ou  toute  autre  substance  propre  à  produire  du  savon. 

La  proportion  à  employer,  relativement  aux  autres  matières,  est,  ainsi  qu'il 
est  dit  dans  les  autres  brevets,  subordonnée  à  la  qualité  du  savon  que  l'on  Teut 
obtenir;  iOO  kilog.  de  suif  et  100  kilog.  d*os  réduits  à  Tétat  ci-dessus  men- 
tionné donnent  un  savon  de  bonne  qualité. 

Toutefois  il  est  nécessaire,  lorsque  Ton  fait  cuire  le  savon  dans  un  vase  clos, 
de  régler  la  quantité  de  suif  ou  d'huile  de  manière  à  absorber  tout  l'excédant 
d'alcali  qui  se  trouvera  combiné  avec  les  os  ;  en  cela  le  cuiseur  seul  est  apte  à 
en  juger  d'après  la  marche  de  sa  cuite. 

Si  février  1814. 

QUATRIÈME  RREVET  DADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Au  lieu  de  faire  cuire  la  pâte  d'os  comme  cela  se  trouve  indiqué  dans  les 
précédents  brevets,  on  la  convertit  directement  en  savon  de  la  manière  sui* 
vante  : 

On  commence  par  fabriquer  du  savon  comme  à  l'ordinaire,  soit  en  y  em* 
ployant  de  l'huile,  du  suif,  ou  toute  autre  matière  analogue  propre  à  entrer 
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dans  la  composition  du  savon;  après  cela,  il  faut  chauffer,  dans  une  chaudière 
à  part,  la  quantité  de  pâte  d'os  nécessaire.^ 

Cette  chaudière  doit,  de  préférence,  être  chauffée  à  la  vapeur;  toutefois  elle 
peut  l'être  différemment. 

Pendant  cette  opération ,  on  doit  remuer  continuellement  la  pâte  d'os  pour 
l'empêcher  de  s'attacher  au  fond  de  la  chaudière  et  de  brûler;  la  température 
doit  en  être  portée  aussi  près  que  possible  de  l'ébullition,  mais  il  n'est  pas  né- 
cessaire d'y  arriver. 

Pour  la  maintenir  toujours  dans  un  état  de  liquéfaction  convenable,  l'ouvrier 
pourra,  s'il  le  juge  à  propos,  y  ajouter  une  dose  d'huile,  de  suif,  de  résine,  ou 
toute  autre  matière  savonneuse,  mais  cela  n'est  pas  de  rigueur;  on  pourrait 
même  y  verser  de  l'eau  ordinaire  ou  de  la  lessive. 

La  pâte  d'os  étant  suffisamment  chauffée ,  on  mêle  avec  le  savon  fabriqué 
comme  il  est  dit  plus  haut  et  pendant  qu'il  est  encore  tout  chaud,  et  l'on  remue 
le  tout  ensemble  jusqu'à  ce  que  le  mélange  soit  parfait  et  la  fusion  complète; 
alors  on  transvase  le  tout  dans  la  mise  et  on  laisse  refroidir. 

Quant  aux  proportions  à  observer  dans  le  mélange,  cela  dépendra  du  juge- 
ment de  l'ouvrier  et  de  la  qualité  du  savon  que  l'on  voudra  obtenir;  mais  ce 
qu'il  y  a  de  positif,  c'est  que  3  parties  de  savon  fabriqué  et  1  partie  de  pâte 
d'os,  mélangées,  produiront  un  excellent  savon. 

47  (mil  4843. 

CINQUIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEifENT. 

Le  présent  perfectionnement  consiste  dans  l'emploi  de  l'indigo  pour  la  fa- 
brication d'un  savon  de  ménage,  c'est-à-dire  d'un  savon  propre  au  blanchiment 
du  linge. 

Voici  la  manière  d'opérer  : 

Mon  savon  étant  cuit,  j'y  introduis  et  y  mélange,  soit  dans  la  mise,  soit 
dans  tout  autre  vase,  même  dans  la  chaudière ,  une  certaine  quantité  d'indigo 
que  j'aurai  préalablement  fait  dissoudre,  ce  qui  peut  se  faire  de  plusieurs  ma- 
nières; mais  je  préfère  le  préparer  avec  de  l'eau,  comme  font  les  blanchisseuses 
pour  le  linge;  on  peut  l'employer  dans  telle  proportion  que  l'on  voudra,  mais 
je  trouve  celle  de  90  grammes  pour  100  kilog.  de  savon  convenable  et  suffi- 
sante. 

Cette  eau  doit  être  mélangée  avec  le  savon. 

Cela  fait,  j'y  ajoute  de  la  pâte  d'os  dans  les  proportions  qui  me  conviennent; 
87.  29 


4<y  à  iO  kil'ôg.  dé  ceftt'c  p^t'é  sù^  iO^  kiïôg.  ie  sa^ôn  doiinérbrit  otte  éxteïléOté 
marchandise,  la  pâte  d'os  produisairf  uif  très-bon  effet  dans  ta  compoffltion  db 


savon. 


Je  fais  aussi  entrer  dans  la  confection  de  mon  savon  oïïé  ééfl!aiiW  (}uanfh'é 
(fe  fésîne;  h  cômtiriaî^ôh  dcf  (ietté  matièi'é  avec  ritfdï^o  produit  drt  très-bon 
effet;  on  en  obtiettt  tôujoif^s  rfn  trtâ-boA  savon,  un  sa^ort  éconoitti(]pAre  et  rf'ûn 
iisâgè  Irtîâ- avantageux. 

Quant  à  la  proportion  de  la  résine,  on  peut  y  en  faire  ctatréf  jusqu'à  400 
pour  100  avec  toute  autre  fnatièfe  grasse,  telle  que  strif,  huile,  etù. 

Pour  iftoî  j'adopte  de  préférence  la  proportion  de  10  îi  ÎO'^ôur  100,  c*est-»-à»- 
drre,  sur  ^00  kilog.  dé  matière  grasse,  je  mets  f  0  à  20  kîlog.  de  résïrid. 

Mon  mélange  étant  ici  bien  fait,  je  fais  refroidir  mon  SâVon  daffis  des  iùiséif. 

J^aî  reconnu  un  grand  âvàrrtâge  à  employer,  pour  refroîdif ,  déS  AitâëS  métal- 
liques de  la  plus  mince  épaisseur  possible;  elles  peuvent  être  en  fer,  cfoîvw; 
f^f-blahc,  zinc,  etc.,  ou  toute  autre  matière  métallique,  et  elles  doitetlt  ètfë 
soutenues  dans  des  cadres  de  matière  solide  i  celles  âoM  je  Oië  Èét^  Sùût  éfi 
téfè  ^a  plus  nïihcé  possible  et  sôtitcfnues  dans  des  cadres  eti  lK)is'« 

ië  dirai  ici  qu'au  lieu  d'employer  des  machines  à  cylindre  potir  prépafeif  fa 
^it  d*os,  cotf)Df)e  il  a  été  6xpti((ué  dans  tnoti  brevet  principal,  j>nlpIoié  querl^ 
quefois  un  tamis. 

Dans  ce  cas,  la  pâte  doit  être  très*liquide  pour  pouvoir  passer  par  le  tamis, 
qui  4oit  néanmoins  être  assez  fin  pour  retenir  les  petits  morceaux  d'os  qui  ne 
seront  pas  entièrement  dissous. 

Pour  tamiser  cette  pâte,  je  commence  par  la  chauffer  en  y  mélangeant  de  la 
lessive  pour  la  rendre  assez  claire,  pour  qu'elle  puisse  passer  facilement  à  tra- 
vers le  tamis. 

telté  pâle,  feiinsi  tamisée,  s^ehiplote  côniltlë  il  à  déjà  été  dit. 


j . 


.<  «"^J  ) 
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,m  4f^  du  A3  À»tobnB  HMO, 

Au  sieur 'C4imER-(Erançdis],  à^Harseflle, 

'Pour  un  nouveau  mp(|e  de  fabrication  du  sayon  de  grimons  ou  maros 
d'oUves,  à. la. partie. grosse  .des^uels^9n^ai9jjile  ^e  lihuile.  (le  .gramçs,  |elle 

w9^rair«,ei)||KMter4^p^  v^idus  de  ce  savon  4e)}x  produits  fort. ^Ifl^s 

/que  les  grignons.jcanj^nnçnt  assez  abondamment  et  que  Ton  n'avait  jamais 
Btflîsés ,  le  cristal  de  soude  et  la  potasse. 


'  L'emploi  des  grignons  ou  marcs  d'olives  pour  fabriquer  du  savon  a  déjà  donné 
iîeu  à  beaucoup  de  recherches  et  d'essais;  il  est  même  devenu  l'objet  de  bre- 
vets d'invention;  mais  la  mauvaise  qualité  des  produits  de  cette  nature  obtenus 
par  les  procédés  connus  jusqu'à  ce  jour  a  prouvé,  jusqu'à  l'évidence,  qu'il  ae- 
yenait  urgent  d'améliorer  cette  fabrication,  ce  à  quoi  je  me  serais,  toutefois, 
moins  appliqué,  si  je  n'avais  eu  en  même  temps  pour  but  d'extraire  des  résidus 
ou  de  la  partie  ligneuse  des  grignons  divers  produits  d'une  grande  et  générale 
utilité. 

Avant  d'indiquer  les  diverses  opérations  que  comporte  cette  fabrication  nou- 
velle ou  perfectionnée  du  savon  de  marcs  d'olives,  je  dois  faire  observer  que  j*ai 
imaginé  que  chaque  chaudière  fût  intérieurement  munie  d'un  agitateur  auquel 
on  donnât  un  mouvement  continu  et  propre  à  empêcher  les  grignons  d'adhérer 
ou  de  86  prendre  au  fond  de  la  c^^audière,  comme  cela  arrive  le  plus  ordinaire- 
ipent  dans  l'ancienne  fabrication,  et  à  éviter  ainsi  des  pertes  notables,  attendu 
que,  la  partie. ligneuse  se  précipitant  toujours  au  fond  de  la  chaudière,  il  rési^l- 
terait  toujours  immanquablement  de  l'inaelion  de  l'agitateur  et  de  Fadhèrence 
jdes^  grignons  la  rupture  de  la  chaudière  et  la  perte  de  la  cuite  qu'elle  contient. 
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Il  est  donc  fort  important  que  le  savonnier  surveille  avec  une  attention  tris- 
assidue  Faction  de  l'agitateur,  dès  qu'il  lui  a  imprimé  le  mouvement  nécessaire 
à  l'aide  d'un  système  manuel  ou  mécanique  quelconque. 

Gomme  c'est  par  des  lessives  alcalines  et  corrosives  qu'il  faut  traiter  les  gri« 
gnons ,  et  que ,  employées  en  quantité  suffisante  pour  maintenir  ceux-ci  dans 
un  état  de  liquéfaction  convenable,  elles  doivent  être  portées  de  15  à  20  degrés, 
il  convient  de  mettre  d'abord  ces  lessives  en  ébuUition;  puis,  dès  qu'elles  ont 
acquis  le  degré  de  température  nécessaire,  on  jette  les  grignons  dans  la  chau- 
dière ,  et  on  donne  à  l'agitateur  le  mouvement  qui  lui  est  propre ,  jusqu'à  ce 
qu'on  reconnaisse  que  toute  la  partie  oléagineuse  des  grignons  est  montée  i  fa 
surface  du  contenu  de  la  chaudière;  alors  on  peut  faire  cesser  l'action  du  feu; 
puis  on  décante,  c'est-à-dire  que  l'on  transvase  dans  une  autre  chaudière  toute 
la  masse  oléagineuse  extraite  du  marc  d'olive  par  l'ébullition. 

jusqu'ici  le  transvasement  avait  eu  lieu,  dans  Tancienne  fabrication,  en  dé- 
cantant en  masse  ou  en  transvasant  la  pâte  du  savon,  ce  qui  n'est  point  avan- 
tageux; mais  j'ai  imaginé  d'employer,  dans  ma  fabrication  nouvelle,  le  procédé 
contraire,  c'est-à-dire  de  décanter  en  liquide,  et  j'ai  également  reconuu  qu'il 
était  nécessaire  de  filtrer  ensuite  pour  purifier  la  masse  dont  se  compose  le 
savon  de  grignons,  et,  par  suite,  rendre  ce  produit  plus  propre,  plus  net,  plus 
efficace  et  plus  avantageux  sous  tous  les  rapports. 

Lorsque  la  masse  du  liquide  ou  de  la  lessive  dans  laquelle  se  trouve  la  partie 
grasse  produite  par  les  grignons  a  été  purifiée,  autant  que  la  nature  des  sub- 
stances et  le  genre  d'opération  le  permettent,  et  qu'elle  se  trouve,  par  l'espinage 
(lavage),  amenée  au  degré  de  propreté  suffisant,  on  y  ajoute  environ  un  quart 
d'huile  de  gr«niiies,  de  colza  par  exemple,  de  lin,  d'oeillette,  etc. 

Cette  quantité  n'est  pas  cependant  fixée  ici  d'une  manière  rigoureuse,  attendu 
que  la  nature  du  grignon  peut  varier,  suivant  les  localités,  dans  la  richesse  de 
ses  parties  oléagineuses,  et  que  les  opérations  de  la  savonnerie  présentent  par- 
fois des  phénomènes  qui  influent  plus  ou  moins  sur  les  résultats;  il  convient 
donc  évidemment,  pour  obtenir  le  meilleur  savon  de  grignons  (dont  j'indique 
ici  la  fabrication  perfectionnée  par  l'emploi  de  nouveaux  procédés),  de  ré{{ler 
la  quantité  d'huile  de  graines,  de  la  mettre  en  harmonie  avec  la  nature  des 
grignons,  en  la  proportionnant  à  la  richesse  oléagineuse  qu'ils  contiennent. 

Quant  au  lavage  dont  je  viens  de  parler,  connu  pratiquement  sous  le  nom 
d'espinage,  il  s'opère  en  ouvrant  le  conduit  de  dégorgement  de  la  chaudière 
autant  de  fois  qu'il  s'agit  de  renouveler  une  partie  plus  ou  moins  considérable 
de  la  lessive  qu'elle  contient,  ce  qui  a  lieu  lorsque  le  gras  du  marc  d'olive 
commence  à  prendre  une  certaine  consistance. 

Maintenant  il  s'agit  de  voir  comment  on  tire  le  meilleur  parti  possible  de 
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toute  la  partie  ligneuse  des  grignons  qui  ont  été  soumis  à  TébuUition  pour 
extraire  le  gras  qu'ils  contenaient,  résultat  avantageux  que  je  dois  aussi 
à  mes  constantes  recherches,  à  mes  nombreuses  expériences,  et  qui  constitue 
le  mérite  essentiel  de  mon  invention,  ainsi  que  du  brevet  dont  elle  est 
r  objet. 

En  effet,  cette  partie  ligneuse  contient  encore,  après  avoir  subi  l'opération 
que  je  viens  de  décrire,  une  grande  quantité  d'alcalis  (c'est-à-dire  deux  nou- 
veaux produits  généralement  connus  sous  les  noms  de  cristal  de  soude  et  de 
potasse),  qtie  j'ai  trouvé  moyen  d'en  obtenir  en  procédant  de  la  manière  sui- 
vante : 

Lorsque  le  grignon  est  dépouillé  de  toute  sa  partie  oléagineuse  et  qu'il  ne 
lui  reste  plus  que  sa  partie  ligneuse  plus  ou  moins  imbibée  alors  de  lessive  al- 
calihe,  je  le  soumets  à  l'action  de  la  chaleur  dans  un  four  à  réverbère,  où  il  se 
calcine;  puis  je  fais  subir  à  cette  substance  calcinée  de  nouvelles  lessives,  et 
j'alcalise  ainsi  de  35  à  40  degrés,  pour  filtrer  ensuite  cette  production  alcaline 
et  la  placer  dans  des  cristallisoirs,  c'est-à-dire  dans  des  vases  métalliques,  en 
plomb  ou  en  zinc  par  exemple,  et  de  dimension  convenable,  où  elle  puisse  se 
cristalliser  presque  entièrement. 

Cette  première  opération  de  cristallisation,  appliquée  aux  grignons  calcinés, 
ne  parait  pas  toujours  suffisante;  il  peut  arriver,  parfois,  qu*on  se  trouve  dans 
le  cas  de  dissoudre  ce  cristal  pour  lui  faire  acquérir  plus  de  blancheur;  alors  on 
met,  approximativement,  dans  la  chaudière  15  kilog.  d'eau  de  fontaine  sur 
100  kilog.  de  ce  cristal;  on  fait  bouillir  le  tout  pendant  dix  minutes  environ 
et  on  filtre  aussi  de  nouveau. 

Cette  seconde  opération  achève  de  donner  à  ce  cristal  toute  la  blancheur 
qu'il  est  susceptible  de  recevoir;  mais,  ordinairement,  une  seule  opération 
sufïit  pour  obtenir  ce  produit  avec  toutes  les  qualités  qui  permettent  de  le  livrer 
de  suite  au  commerce,  de  l'employer  immédiatement. 

Restent  enfin  les  eaux  mères,  qui  ne  se  cristallisent  pas  et  qui  contiennent 
encore  de  l'alcali  à  20  et  même  à  25  degrés. 

Pour  les  utiliser,  je  procède  à  une  seconde  calcination ,  refTectuant  comme 
la  première,  et  j'en  retire  la  potasse  que  possède  encore  le  grignon,  son  bois, 
comme  j'ai  pu  le  découvrir,  étant  fort  riche  de  cet  utile  produit. 

On  voit,  d'après  toutes  les  explications  qui  précèdent,  qu'au  lieu  de  me  con- 
tenter, comme  je  l'ai  fait  jusqu'ici,  d'extraire  des  grignons  ou  marcs  d'olives  la 
partie  oléagineuse  qu'ils  contiennent  pour  n'en  obtenir  qu'un  seul  produit,  c'est- 
à-dire  pour  la  convertir  ou  transformer  en  savon,  et  d'en  jeter  immédiatement 
au  feu,  comme  improductible,  leur  partie  ligneuse,  je  suis  parvenu,  dans  ma 
nouvelle  savonnerie,  à  obtenir  des  grignons  trois  produits  bien  distincts  et 
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'i{  une  «tiUté  jgénéfale,  savoir  lia  stroa,  idaitsistol  dsMiide  fit  rit  in  ptiJnMîf . 
4cfiloiit  itestE  aboDda«iiii0»t.6t  ou  ibome  xfMiîlé. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  30  novembre  1840, 

Au  sieur  Rodibr  (  Antoine  ) ,  à  Pans , 

•Pour  des  .procédés  de  fabrication  d^un  savon  animal. 


Les  difficultés  inhérentes  à  la  fabrication  du  *8ovon  par  eeomtièPOB'mfwt 
'condtfU à  faive  desTTeëhercItes'doat  'krésMtfit  conotiteéloe -portieelîtMwcDts 
pôui'  leârquèls  je  dcfknatide'lirerèt' :  ils  mnt  applÎMMtB  à  laiwpoaifiofttiM  tics 
'  trïatiètes  ' animistes  de  toftte  nSfttre. 

'Appareils. 

Les  sfppait^ts  dans  lesquels  je' traite  les  matières  animales  sont iinobUas  ;  ce 

'^titkles  bainis-imarie  (double  corps)  montés  aur  des  foumeatix  et  coDtooapt, 

"èbucon,  - f 00^ ktiog.  .'environ;  ils  présentent  une  grande  éeoaoBiie,  :€Q«pp«réa  à 

la  conslruction  des  chaudières  ordinaires ,  et  peuvent  être  placés  partout  aans 

-iiuMme^  dispcNiition  préàhible. 

iTr^aitement. 

A  leur  arrivera  Tatelier,  .les  matières  ^animales  ne  sont  sPumiaM  à.aiMllP^ 
(^néparation; telles  sont  placées  dana  les. appareils;.  T.eau. du.. Iiaii^joaioîe  est 
J portée  à  rébullilion ;. on  ksjrecouvre. d'un. dixième da  leur^paida,do  maUixes 
irgrasses  ou'de  savon,  'Cti  on. y  ajoute  la  quantité. nàcafisaira.de.JfiSSÎVQ  atlSIlUpa 
••€au80que«à3&  degrés. 

^Lai«9ponificatMin  s^ppère-ilans  un.délai.trèsrcourt :aana^qu!iL.AQtit  boMiojie 
^  fonaer^iiei  mélange. 


Lora(|m  kl  dÎBniation  est'  eompIMe,  on  untpeikiit  Sf  pour  100*  de  obauj^ 
éfeinte  en  pendre  împtlpihlBv  q«  b'<ni  a»  déleorée  dans  i  partie  <ik  lea^iye  ài 
3AtèBgiéBi;:o«  hfSMse  ailore.fortefBefit ,  ^toniatraduiik  (kna  (a.  IM^^,.  9#(  «la^ 
■pgat  ci»  Fm»  cjmbbl  le*  feit^.  ithpemriW  ^  lias»  ou*  de  peiHiDQ  (te  tonre;  (Mlipé^. 
lange  le  tout  avec  soin,  et  on  y  ajoute  1  pour  100  environ  det  ^l  Ol^rÂn^ 

Le  refroidissement  étant  complet,  on  chauffe  jusqu'à  parfaite  fusion;  on 
verse  le  savon  dans  les  mises,  et  €)«elt]uee  heures  après  il  est  assez  sec  pour  être 
employé. 

Les  meobreim»,  dont  phisicuts  ckimhittts  ont  démoBiré  qu^il  serak  avanta- 
geux de  faire  du  savon,  exigent  une  moins  grande  quantité  de  lessive;  il  ne  faut 
en  mettre  que  6  pour  100  à  36  degrés,  dont  HHHtié  e«i  coipmeof aoi  TQpéraUon 
jet  moitié  en  introduisant  la  chaux ,  et  suivre  en  tout  point  les  indications  qui 
prétèdènt*. 

Les  parties  grasses  reew-veaifet  les  matiiores  cyne  Toft  ïïk^  (JUna  le&  çbaudièr^a 
s'oppesent,  aîo^  que  la^température*.  à  la  Totetilisation  aoMfl^iaiçal^  qui  se  d^ 
Teloppe  loreqfue  des  Hqfuides  causticpkea  agissent  paie  la.  cectÂQO.  auijr  do^  çqrpf^ 
organiques. 

Celte  dispofiitâoii,  jointe  à  ce  que  les  matlèrea  animale»  ne  9ubi$seat  aucune 
pnipanrtioft  anraat  d'être  saponifiées,  à  la  rapidité  de  ^\wim  opération,  qui  m 
fait  en  moias  de  de«x  heures,  pennett  d'étaUir  la  fainricition  wr  toua  \^  poiqta 
oà  des  matîires  anioiaiee  sent  j^ane  emploi,  saoa (|U#  le  voûir^af^  en  fvm^  être 

ïm/ftoie  aiuBi  à  h  fabrication  do  savon  les  réaîdi»  proveiiant.  d^  fabiriquafi 
d'huiles  de  graines  oléagineuses,  connus  sous  le  nom  de  tourte^^U  cin  l^s  Xvs^m 
tant  par  les  lessiTes  caustiques. 

8  novembre  1840. 
PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONIÎBWENT. 

La  difficulté  que  Ton  éfnrouve  4'otoeoif  des  savena  blaooa  et  aéchant  fmU^ 
flMMit  «a  aapoDÎiaiiC  tes  matières  animales  »  et  particul iraient  les  îotwtip^i  à 
ffliuiB  4ty  iatoaduire  les  iOiélaiiges  indîqoÀi  daas  le  précédfWt  br«¥«t,  m'a> 
conduit  à  me  servir  de  soude  caustique  à  l'état  sec  ;  la  proportMn  ml  d'apvi^au 
•  ptur^OÉ. 

Oa  plaça  fos  matièras^taa  Ton  Trevt5a{»miflert  en  y  ajoutent,  aol«i|  to^fgrt 
è&  UanehoOT  que  r«a  mi|t  obtenir^  depuis  S  jusqu'à  3!0  pQiir  100  d«  matièrfl» 
grasses»  dans  les  appareils  dont  j'ai  précédemment  donné  la  descriptiQp;  la 
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température  doit  en  être  très-peu  élevée;  on  introduit  successivement  et  par 
fraction  dans  la  masse  la  soude  caustique  sèche;  on  remue  constamment  le 
mélange;  Topera  lion  se  fait  dans  un  délai  très-rapide;  on  verse  le  savon  dans 
les  mises ,  et  vingt-quatre  heures  après  il  est  assez  dur  et  assez  sec  pour  être 
livré  à  la  consommation. 

15  mars  1843. 
SECOND  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT, 

Aux  sieurs  Bernardet  et  Naze. 

Les  expériences  auxquelles  nous  nous  sommes  livrés  pour  la  saponification 
des  matières  animales  nous  ont  conduits  à  reconnaître  que,  pour  obtenir  un 
savon  de  suif  de  bonne  qualité,  il  fallait  employer  100  kilog.  de  suif,  54  kilog. 
de  soude  caustique  à  36  degrés,  76  kilog.  d'eau  et  6  à  8  pour  100  de  fécule» 
amidon  ou  farine. 

On  met  dans  une  chaudière  le  suif  fondu  ou  en  branche;  la  température  doit 
être  très-basse  et  entretenue  pendant  six  à  sept  heures  ;  on  y  verse  en  trois  fois 
un  peu  plus  de  50  kilog.  de  soude  caustique  pendant  que  le  suif  fond. 

On  fait  chauffer  dans  une  seconde  chaudière  76  kilog.  d'eau ,  sans  la  porter 
à  TébuUition;  on  y  jette  les  6  à  8  pour  100  de  fécule,  de  farine  ou  d'amidon; 
on  mélange  bien  avec  une  spatule,  en  y  versant  ce  qui  reste  des  54  kilog.  de 
sonde  caustique. 

On  verse  ce  mélange  dans  la  première  chaudière,  après  avoir  élevé  la  chaleur 
des  deux  chaudières  à  la  même  température,  et  on  remue  avec  beaucoup  de 
soin. 

Pour  marbrer  le  savon,  on  dissout  du  sulfate  de  fer  dans  de  la  lessive  faible, 
avec  de  la  soude  brute  du  commerce;  on  verse  cette  solution  au  moment  où  le 
savon  est  prêt  à  être  versé  dans  les  mises. 

Toutes  les  graisses  ou  huiles,  étant  traitées  de  la  manière  qui  vient  d*ètre 
indiquée,  donnent  des  savons  d'une  excellente  qualité. 

Les  savons  fabriqués  avec  des  matières  animales  développent  parfois  une 
odeur  désagréable  qu'il  est  important  de  faire  disparaître;  pour  y  parvenir 
voici  comment  on  procède  : 

On  verse,  dans  la  chaudière  où  sont  les  matières  que  l'on  saponifie,  de  40  à 
20  litres  d'eau  de  chaux  par  1 00  kilog.  de  matière  première  ;  la  moitié  de  cette 
eau  de  chaux  doit  être  mise  au  commencement  de  l'opération,  et  l'autre  moitié 
vers  la  fin. 
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Au  moment  où  le  savon  est  assez  épais  pour  être  coulé  dans  les  mises,  on 
abaisse  la  température  de  la  chaudière  et  on  y  ajoute  iOO  grammes  de  téré- 
benthine rectifiée  et  1 50  grammes  d'essence  de  lavande  fine  par  1 00  kilog.  »  que 
Ton  incorpore  bien  dans  la  masse. 


11947. 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  28  décembre  18i0, 
Au  sieur  Arnold  (Joseph-Jean),  à  Londres, 

Pour  une  composition  propre  à  empêcher  Toxydation  des  métaux  et 
applicable  à  d'autres  usages. 


Je  jette,  par  exemple,  50  kilog.  de  limaille  d'acier  ou  de  fer  en  barre  dans 
4  0  litres  d'eau  dans  laquelle  j'ai  fait  dissoudre  1 5  kilog.  de  muriate  de  soude 
pour  oxyder  la  limaille  ;  je  remue  tout  aussitôt,  et  je  décante  Teau  chargée 
d'oxyde. 

Je  répète  ce  procédé  autant  de  fois  qu'il  est  nécessaire  pour  opérer  l'oxyda- 
tion complète  de  la  limaille,  en  conservant  l%iu  décantée  pour  Tusage  ci- 
après  mentionné. 

Je  soumets  pendant  vingt-quatre  heures  la  limaille  oxydée,  avec  un  peu 
d'eau  réservée  dans  un  vase ,  k  l'action  d'une  chaleur  d'environ  300  degrés 
Fahrenheit,  pour  l'amener  à  l'état  de  siccité;  je  verse  alors,  à  travers  un  tamis 
de  gaze  fine,  environ  6  kilog.  de  mercure  ou  vif-argent  sur  la  limaille  ainsi 
desséchée;  je  remue  le  tout,  en  y  ajoutant  2  kilog.  d'acide  nitrique  étendu  d'une 
quantité  d'eau  suffisante  pour  couvrir  en  entier  le  mélange. 

J'expose  cette  composition  à  une  chaleur  d'environ  300  degrés  Fahrenheit 
pendant  vingt-quatre  heures,  ou  jusqu'à  ce  que  Teau  soit  presque  évaporée. 

Plaçant  ensuite  le  tout  dans  un  mortier,  je  le  pile  et  le  triture  jusqu'à  ce 
qu'il  forme  une  pâte  noirâtre. 

Je  mélange  cette  pâte  avec  une  certaine  quantité  de  l'eau  réservée  dont  j'ai 
87.  30 
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parlé  plus  haut;  je  t'agite  et  la  lave  jusqu'à  ce  que  j*en  aie  enlevé  toutes  les 
^  parties  légères  ou  oxydées;  je  laisse  reposer  cette  eau  de  Tnanfère-à  ce  que  les 
molécules  métalliques  se  précipitent  au  fond  du  vase. 

Déccintant  de  nouveau  Teau  dégagée  du  sédiment  précipité,  *je  *la  verse  mie 
seconde  fois  sur  le  premier  mélange;  je  fais  sécher  le  précipité;  puis,  le  plaçant 
dans  une  cornue  que  j'élève  à  !a  chaleur  rouge,  je  le  verse  dans  de  l'eau  tiède, 
en  ayant  soin  d'agiter  le  tout  de  manière  à  ce  que  l'eau  reste  chargée  de  toutes 
les  parties  salines;  après  quoi,  je  le  (iécanlc. 

Je  mêle  alors  12'',o  de  plombagine  par  50  kilog.  du  précipité  oxydé,  et  je 
broie  le  tout  avec  de  l'huile  de  lin  préparée  de  la  manière  suivante  : 

A  10  kilog.  d'huile  deTm  j'ajoute  2  litres  d'acide  vitriolique  avec  8  litres 
d'eau  de  gaz  ordinaire;  je  soumets  alors  cette  composition,  placée  dans  un  vase 
peu  profond,  à  un  feu  doux  jusqu'à  ce  que 'la  vapeur  gazeuse  commence  à 
s'élever;  c'est  à  ce  moment  que  j'agite  le  tout  pendant  une  heure  environ;  je 
la  laisse  ensuite  i^froidir. 

Lorsque  le  refroidissement  est  complet,  j'enlève  l'huile  surnageante,  que  je 
mélange  avec  le  précipité  oxydé  comme  je  viens  de  le  dire. 

Avant  d'appliquer  la  composition  qui  résulte  de  ce  mélange,  je  la  délaye  dans 
une  quantité  d'huilé  et  d'essence  de  térébenthine  suffisante  pour  la  rendre  li- 
quide; j'en  applique  une  couche  aussi  mince  que  possible  sur  les  métaux  que 
je  veux  préserver  de  l'oxydation,  et,  pour  la  faire  entrer  dans  tous  leurs  pores, 
je  soumets  ces  métaux  à  une  chaleur  de '300  degrés. 

Telle  est  la  composition  destinée  à  préserver  les  corps  métalliques  fleToxy- 
dation  et 'la  manière  de 'l'employer. 

Amlication  du  procédé. 

\^  A  la  porcelaine,  à  la  poterie  et  au  verre,  pour  les  rendre  impféiriétfÉblBB 
*auK  acides  et  empêcher  la  dilatartion  ou 'la  contraction; 

H*  Au  i)6is,  'pour  resserrer  ses  pores,  le  pi^server  de  l'humidité,  -ie  garantir 
•Aes  insectes  et  contribuer  à  sa  plus  longue  conservation. 

4S^uailt  au  premier  résidu  Se  limaille  non  oxydée,  api^s  arôir  âéeantë  l^eau 'M 
4'avoir  fait  srécher,  je  l'élève  presque  à  l'état  de  fusion,  en  y  ajoutant  flu^ile 
borax  et  du  verre  pilé  dans  la  proportion ,  les  deux  réunis,  H -un -quart 'An  *ff(ft- 
«itki,  ê^est-à-lUpe  que  le  résidu 'forme  les  trois  quarts  et  le  sel  debonnt  et  le 
verre  pilé  le  dernier  quart. 

Après  ie  refroidissement  je  1e  réduis  en  poudre  impsllpaBle,ii1aqaeHefSqoute 
une  certaine  quantité  de  dissolution  de  gomme  arabique  ou  autre, -fle 'inanièie 
%  en  former  une  pAte  liquide. 
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Cetta  seoonde  campasitioo,.  appliquée  sur  la  porcelaïue  ayant  d'être  endurcie 
par  le  feu,  et  même  à  la. poterie  ou  au  verre,  a  la  propriété  de  les  rendre  capa- 
bles de  résister,  à  l'action  de  toute  espèce  d'acide. 

Ea. outre,,  mêlée  avec  neuf  fois  son  poids  d'argile  ou  kaolin,  elle  donne  aux 
vases  qui  en  sont  formés  la  propriété  de  résister  aux  changements  dé  tempérar 
tur6«  en  prévenant  à  un  grand  degré  la  dilatation  ou  contraction. 

Il  OQi est  de  même  à  l'égard  du  bois. 

Dans  tous  les  cae,  les  objets  doivent  être  revêtus  d'une  couche  mince  de.  la 
composition . 

PBEMIBR  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECiaONNEMENT. 


Pour  faire  environ  62S42  à  67^,95  de  la  composition,  jç  prends  9S06  d'a- 
cide muriatique  le  plus  fort  délayé  avec  13\02  d'eau  froide. 

Jepreodftalors.  45^3  soit.de  limaille  d'acier  ou  de  fer  en  barre,  ou  de  H- 
nuûlle  de  tout  autre  fer  travaillé;  je  les  fais  sécher  au  rouge  et  les  jette  dans  le 
inélange  d'acide  et  d'eau  pour  oxyder  là  limaille. 

Alors  je  brassa  le  touiet  le  décante  avec  précaution,  de  manière  à  ne  laisser' 
couler  que  Toxyde  ainsi  obtenu  de  la  limaille,  laissant  au  fond  le  métal  sur  le-^ 
4}|iel  l'action  n'a  point  eu  lieu. 

Après  qu'on  a  fait  écouler  tout  le  mélange  de  dessus  la  limaille,  il  faut  sou- 
mettre la  limaille  au  procédé  suivi  dans  le  premier  mélange,  c'est-à-dire  il  faut 
bir faire  rougir  de  nouveau  et  la  plonger  une  seconde  fois  dans  le  mélange  d'à- 
oîde  et  d'eau. 

Ce  procédé  doit  être  répété  jusqu'à  l'oxydation  totale  du  fer. 

Pour  y  arriver  j'expose  les  limailles,  qui  sont.maintenant  plutôt  des  oxydes, 
gendant  viugt-qpatre  heures,  placées  sur  un  vase  plat,  à  l'acliou  d^une  atmos- 
phère que  l'on  devrait  échauffer  graduellement  jusqu'à  environ  300  degrés 
Fahrenheit,  ou  jusqu'à  ce  que  toute  humidité  se  soit  évaporée  de  dessus  les 
oxydes^ 

Après  avoir  achevé  ce  procédé,  je  mêle  aux  oxydes ,  en  conservant  la  même 
chaleur,  6^,342  de  mercure  ou  de  vif-argent,  en  le  faisant  passer  à  travers  Ufif 
taoàis  de  §|ze  très-fine,  et  jç  le  mêle  ensuite  intimement  aux  oxydes  en  lè  bras- 
sent daoe  un  mortier  ou  de  toute  autre  manière  convenable. 

Quauéâl  est  ainsi  inèlé,  j'^ajoute  autant  d'eau  qu'il  en  faut  pour  couvrir  la 
8ttr£siee  et  2^',26&  à  2^718  de  fort  acide  nitrique  ou  nitreux,  que  je  laisse  ex- 
ppfié  è'Ut  même  chaleur  et  que  je  remue  continuellement  jusqu'à  ce  que  tout 
Itamelgeme  (ou  la  liqueur), soit  entièrement  ou  à  peu  près  évaporé. 
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Je  place  le  tout  dans  un  mortier  ou  dans  toute  autre  machine  propre  à  broyer, 
et  je  le  broie  jusqu'à  ce  qu'il  soit  dans  un  état  de  noirceur. 

Alors  je  mêle  avec  de  l'eau  ;  je  le  remue  ou  le  lave  jusqu'à  ce  que  toutes  les 
plus  petites  parcelles  soient  enlevées;  je  le  laisse  en  repos,  et,  quand  le  préci- 
pité s'est  formé,  on  décante  l'eau. 

Je  place  ensuite  ce  précipité  dans  une  cornue  de  terre  à  laquelle  est  attaché 
un  récepteur,  pour  recueillir  le  chloride  ou  le  mercure  qui  pourrait  s'échapper. 

Je  réserve  le  contenu  de  ce  récepteur  pour  le  mêler  ensuite  au  tout  lorsqu'il 
est  froid. 

J'élève  ce  précipité  à  une  chaleur  rouge,  et  ensuite  je  le  jette  dans  de  l'eau 
bouillante  que  j'agite  pendant  quelques  minutes  et  que  je  laisse  ensuite  reposer; 
je  décante  et  laisse  refroidir  le  précipité,  auquel  j'ajoute  le  chloride  ou  mercure 
sus-nommé,  et,  après  ce  dernier  procédé,  j'ajoute  au  précipité  le  quart  de  son 
poids  de  plombagine,  et  je. broie  le  tout  avec  de  l'huile  de  lin  préparée  de  la 
manière  suivante  : 

A  9^,06  d'huile  de  lin  j'ajoute  6\51  d'acide  vitriolique  avec  environ  4  6*, 4 9 
d'eau  ordinaire;  je  soumets  alors  ce  mélange  d'huile  d'acide  vitriolique  et  d'eau, 
placé  dans  un  vase  peu  profond,  à  un  feu  doux,  jusqu'à  ce  qu'une  vapeur  ou  uu 
gaz  commence  à  s'élever,  et  j'agite  en  remuant  cette  composition  pendant  une 
heure  environ. 

>     Je  laisse  ensuite  refroidir  et  j'enlève  l'huile  surnageante,  que  je  mets  avec  le 
mélange  ci-dessus  nommé. 

Avant  d'appliquer  cette  composition  aux  métaux ,  j'y  ajoute  une  quantité 
d'huile  de  lin  et  d'essence  de  térébenthine  suffisante  pour  la  rendre  liquide  en 
ajoutant  453  grammes  de  sous-muria(,p  de  mercure  ou  de  calamine  à  chaque 
9^,06  d'huile  et  de  térébenthine. 

J'applique  avec  un  pinceau  une  couche  aussi  mince  que  possible  de  cette 
composition  aux  feuilles  de  cuivre  ou  de  tout  autre  métal,  que  je  soumets  à  une 
chaleur  élevée  graduellement  jusqu'à  300  degrés  Fahrenheit,  pour  la  faire  pé- 
nétrer dans  les  pores  des  métaux. 

Cette  chaleur  doit  être  appliquée  aux  feuilles  des  métaux  préparés  sans 
fumée  ni  flamme,  en  plaçant  les  feuilles,  sur  des  roues  ou  camions,  en  contact 
avec  les  conduits  de  chaleur,  comme  il  sera  dit  ci-dessous. 

Le  mode  d'appliquer  cette  chaleur  peut  varier;  mais,  afin  d'expliquer  plus 
distinctement  ce  que  j'entends,  et  ma  manière  d'opérer,  j'ai  fait  un  dessin  du 
fourneau  que  j'emploie,  et  qui,  selon  moi,  remplit  le  but.  (Voirpf.  18*. ) 

J'élève  deux  conduits  horizontaux  auxquels  je  donne  généralement  6  mètres 
à  15  mètres  de  longueur,  qui  devraient  avoir  0"", 3  aux  grilles  et  diminuer  gra- 
duellement vers  la  fin  du  fourneau,  où  ils  devraient  avoir  environ  O'^ylS  de 
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profondeur,  de  manière  à  produire  un  bon  courant  et  à  communiquer  une 
chaleur  plus  forte  aux  plaques  mentionnées  ci-dessus  ;  je  couvre  ces  conduits 
de  plaques  de  fer  travaillé;  alors  j*élève,  à  une  hauteur  de  O^^O  à  f^S  au- 
dessus  des  plaques  de  fer,  les  murs  extérieurs  du  fourneau,  liés  par  des  tringles 
de  fer  pour  les  empêcher  de  fendre  à  l'intensité  de  la  chaleur. 

Je  place  alors  des  feuilles  de  fer  minces  légèrement  recourbées,  de  manière 
à  former  un  toit,  et  je  les  pose  sur  les  murs  extérieurs. 

Chaque  extrémité  .de  la  chambre  ainsi  construite  est  fermée  par  une  plaque 
de  fer  qui  s* élève  ou  retombe  à  volonté,  au  moyen  d'une  poulie,  de  manière  à 
servir  de  régulateur  et  à  laisser  sortir  ou  concentrer  la  chaleur. 

La  chaleur  des  conduits  s'échappe  par  une  cheminée  ordinaire,  où  il  y  a  un 
régulateur  pour  maîtriser  la  chaleur. 

Les  feuilles  de  métal ,  préparées  avec  la  composition ,  sont  placées  sur  des 
camions  de  fer  qui  courent  çur  des  roues  de  0"',1  de  diamètre,  et  reposent 
ainsi  sur  les  plaques  de  fer  chauffées  par  les  conduits. 

Il  faut  appliquer  la  composition  graduellement,  pour  prévenir  l'ébullition, 
en  plaçant  d'abord  les  camions  à  l'extrémité  des  grilles  du  fourneau,  et  en  les 
faisant  rouler  peu  à  peu  sur  les  plaques  des  conduits  jusqu'à  ce  que  l'évapora- 
tion  cesse  et  que  le  métal  prenne  une  couleur  sombre;  c'est  ce  qui  complète 
l'opération. 

Quand  je  prépare  les  caisses  de  fer  avec  la  composition,  j'applique  une  cha- 
leur assez  forte  d'abord  pour  faire  transpirer  le  métal,  sur  lequel  je  jette,  en 
cet  état ,  autant  de  charbon  de  bois  réduit  en  poudre  très-fine  que  le  métal 
pourra  en  absorber,  ce  qui  rend  luisant  le  métal  préparé;  j'applique  alors  une 
chaleur  plus  forte,  et  l'opération  est  achevée. 

15  février  1841. 
SECOND  BREVET   D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Je  mets  9^,077,5  d'acide  muria tique  le  plus  concentré  étendu  d'environ 
45  litres  d'eau  dans  une  cuve  à  basses  parois  ou  vaisseau  de  tonte;  je  prends 
alors  50^,834  de  limaille  d'acier  ou  de  fer  en  barre  ou  de  tout  autre  fer  battu,, 
que  je  laiscbauffisr  jusqu'au  rouge,  et  puis  je  la  jette  dans  le  mélange  d'acide 
et  d'eau,  afin  de  faire  oxyder  la  limaille;  ensuite  je  pose  la  cuve  sur  un  bain 
de  sabie  chauffé  par  un  conduit  venant  d'un  fourneau ,  ce  qui  fait  digérer  la 
limaille  et  en  effectue  l'oxydation. 

Je  remue  souvent  le  tout,  et,  après  l'avoir  soumis  à  cette  opération  pendant 
eirriron  vingt-quatre  heures,  ou  jusqu'à  ce  que  l'ébullition  ait  lieu  et  que  la 


.   ,  (  23&  ) 
{itus  grande  partie  de  la  limaille  soit  dissoute  dans  le  liquide  ou  mélange;  jf 
fins  écouler,  les  oxydes  ainsi  obtenus ,  par  un  robinet ,  dans  un  vaîasewiiaiD^ 
dessous-,  laissant  déposer  au  fond  le  métal- non^décompesé.. 

Quand  oe»  oxydes  ont  bien  reposé,,  on.fait  passer  le  mébnge-olairetlîqiiiéi 
dans  un  troisième  vaisseau;  et  puis  soumettre:  la  limailleà.la  mteieopéntioB 
que  celle  du;  mélange  précédait  pour  en  compléter  Toiydàtimi^  o'*eilri<>^re 
qu'il  faut  de  nouveau  la  chauffer  jusqu'au  rouge* et.  jeter' dessu  le  mélange 
qu'oui a> fait' couler  dans  le  troisième  vaisseau,  et  il  fautrépétercetle'OfiàraUon 
jusqu'à  ce  qu'autant  de  l.i  limaille  que  possible  se  réeelre  en  oxyder 

Je  place  alors- lesoxydes  ainst;obtenos:8ar  utie:péàqu»de^{lBr'obaitfB§ei|ot^ 
qu'au  rouge  sur  un  fourneau,  pour  en  faire  évaporer  toat0:l'buiindité;:îb  pren- 
nent alors  une  couleur  rouge;  puis  j'y  ajoute'7^2d2  deimereureif.eit)o}f«surt 
passer  au  travers  d'un  crible  eo/fil  de  fer  trèsf^isur.  lesîoxydee^.elvî'eo.fais 
ensuite  nn>  mélange  intime  en  frottant  ou  broyant' le- tout  dans!-ifii«4Biottiar!  ob 
par  tout  autre  procédé  convenable*. 

Ainsi  mélangé,  j'ajoute:alors' autant ^d' eau.  qu'il  en  faut  poureftrecmifrfr  la 
sorfaee,  et  4  à  5  kilog.  d'acide  nitrique  ou:mtreux  concentré;,  je  plaee  de 
nouveau  le  tout  sur  la  plaque  du  fourneau  ou  bain  de  sable,  et  je  remue  Jua^ 
qu'à  ce  que  tout  le  menslroum  ou  liquide ^seiti  presque  ou  eotièrenwot'  énH 
pore. 

Je  mets  toute  la  masse  dans  un  mortier  t)u  toute  autre  machina  à  pîkr;  je 
la' broie  et  la  pile  jusqu'à. ce  qu'elle  soit  tout < à  fait  noire,  puis  je  la  mêla  avee 
de  l'eau ,  je. la  remue^ou  la  lave  jusqu'à  ce  que  l'eau  en  ait  eotrainé  lee.paris*' 
cules  légères;  je  la  laisse  enfin  reposer^  et,  lorsque  le  dépôt  s'est  formée  Yffêu 
est  séparée,  par  écoulement,  de  la  masse  au  fond  du  vase. 

Je  mets  cette  masse  dans  un  creuset  ou  matras  de  terre,  avec  un  récipient 
attaché  servant  à  recevoir  le  cbloride  qui  pourrait  s'échapper  ou  couler  par- 
dessus. 

Je  conserve  le  contèiiu  de  ce  récipient  pour  l'ajouterensaite/àlaimasse  gé- 
nérale lorsqu'elle  est  refroidie. 

Jo'  la  chauffe^ensuite  jusqu'au 'ro»ge,  et,  lorsqu'elle  est.  dans. cet' état,  je  la 
plonge  dans  «de  nouvelle  eau  bouillante,  je  la  remue  pendant  quelques -miaules 
et  je  ladaisse  reposer. 

Alors  j'en  fais ^  écouler  l'tèau,.  je da  laisse. refroidir ^  j'y  ajàutalasoklandaf 
comme  il  est»  dit  cinlessus^  et^  après-  la  dernière:  opéra^enîmeutîonaée;.j'y 
ajoute,  ua  quart  de  son  poids  dé  piembagioe  (carbure  de  fer)  'Ott^  de>  miaaimi) 
communément  appelé  ocre  rouge  (deutoxydo' de  plomb^^  seivaatla 
quiTopiération  v«ul:doi)ner  àda/coaipositioau.. 

Avaiili  d'appMiquer  '  cette  coaupositioci  au&f  métaux i, .  j'y 
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quantité  d'uil  mélange  criiuile  de  lin  bouillie  et  d'esprit  de  térébenthine  (dans 
la  proportion  d'un  cinquième  de  térébenthine  à  l'huile  employée),  autant  qu'il 
en  faut  pour  la  réduire  à  un  état  suffisamment  liquide  pour  pouvoir  l'étendre 
à  l'aide  d'un  pinceau. 

EnGn  j'applique  cette  préparation,  aussi  mince  que  possible,  à  l'aide  d'un 
pinceau,  à  des  lames  de  cuivre  ou  autre  métal,  lesquelles  lames  sont  ensuite 
soumises  à  l'action  d'une  chaleur  s'élevant  graduellement  jusqu'à  environ 
300  degrés  Fahrenheit,  afin  que  le  métal  s'imbibe  de  la  préparation. 

Il  faut  appliquer  cette  chaleur,  sans  flamme  et  sans  funiée,  aux  lames  de 
métal  préparées,  en  les  plaçant  sur  des  traîneaux  en  contact  avec  les  plaques  du 
conduit  de  la  mamière  ci-après  décrite. 

Le  mode  d'application  de  la  cba|eur  peut  varier;  mais  on  peut  se  servir  avec 
avantage  de  laméthode  suivante?* 

J'étAblÎB  denx'ou  plusieurs 'Conduits  horheontaux  dont  0Q>peut  faire  *Tamr 
là  contlrueiîon :et .les  dimensions  suivant  les. circonstances;  ils  cloivent  .gra-^ 
daeJfeflient  s'incliner  vers. le  côté  ppposé  aux  barreaux  du  fourneau,  de  manière 
à  produire  un  bon  tirage  et  à  communiquer  une  plus  forte  chaleur  aux  pla- 
ques. 

Les  plaques  se  placent  sur  des  traîneaux  en  fer  entre  des  fiches  perpendi- 

dlfalIfSOI. 

;Loraqiilofifn6pMe*da6€aiflaesÀ.«»u  en  fer  avec  la  composition,  ou  applif]ue 
la iibaleur «du  buraaau  .suffisante  •d'abord, poi}r.expolsâr  Ubumidilé  du.xnétal^ 
et,  lorsqu'il  est  dans  cet  état,  je  le  retire  et  je  jette  dessus  autant  de  charbon 
dk iImnb ^n ifMMidEe . tià»-fin6  que  Le  métal  en  peut  absorber,  ce^^ui  donneidu 
ân9tjw:â«iiiMtaU{iv^rè;i>n  applÂqtte^lorsunexhAleur'plujs .forte,  /eti'Qpérar 
tien  est  complètement  acbavée.  . 

MAÎnleMilttjeiiieréckiiiie  point  comme  partie  de.mon.inyjention  aucun  des 
ébmn  :pnMHÏdés  au  l'usage  .d'aucun  lYaisseau  ou  «fourneau,;  mais  Je  réol,anije 
•^omme  jBon.  ki^entîon.la^.<;emposUioa|)réparé6xomme.ci-4esaus.pour  jenipècber 
la  corrosion  des  métaux. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  28  décembre  1840, 

Aux  sieurs  Ducel  fils  et  Virt,  à  Pocé  (Indre-et-Loire)» 

Pour  des  moyens  propres  à  substituer  le  bois  vert  de  toute  essence  et 
non  flotté ,  tel  qu'il  sort  des  forêts ,  à  l'emploi  du  charbon  de  bois  pour 
le  traitement  ou  mise  en  fusion  des  ïninerais  de  fer,  soit  en  employant  le 
bois  seul  ou  avec  du  coke,  ou  encore  mélangé  avec  du  charbon  de  bois. 


Le  bois,  pour  cet  emploi,  doit  être  refendu  lorsque  besoin  en  est,  pour  être 
amené  à  la  grosseur  ordinaire  pour  la  carbonisation  ;  il  doit  être  scié  i  O'^flG 
environ  de  longueur,  et  doit  être  tenu ,  autant  que  possible ,  à  Tabri  de  l'hu- 
midité. 

Il  faut  augmenter  d'un  huitième  la  hauteur  de  Touvrage  'et  en  réduire  la 
pente  d*un  sixième;  Tair  chaud  devra  être  élevé  à  400  degrés  centigrades;  la 
buse  placée  sur  une  ligne  ascendante  de  1  à  2  degrés. 

La  mise  en  train  du  haut  fourneau  pendant  la  première  quinzaine  se  fait  au 
charbon  de  bois  ;  à  partir  de  cette  période,  on  substitue  un  cinquième  de  coke 
à  un  cinquième  de  charbon  de  bois,  et  cela  pendant  vingt-quatre  ou  quarante-* 
huit  heures. 

A  partir  de  cette  deuxième  période,  on  substitue  encore  un  autre  cinquième 
de  coke  et  trois  cinquièmes  de  charbon  de  bois,  proportion  pondérable  et  non 
pas  de  capacité. 

Après  huit  jours  de  cette  marche,  on  commence  seulement  la  substitution 
du  bois  vert  au  charbon  de  bois  dans  les  proportions  et  de  la  manière  sui- 
vantes : 

1/4  d*hectol.  de  bois  toutes  les  vingt-quatre  heures ,  en  remplacement  de 
1/8  d'hectol.  de  charbon  de  bois,  et  cela  jusqu'à  l'entière  substitution,  ce  qui» 
arrivé  à  ce  point,  donnera  le  résultat  suivant  : 


(  244  ) 

De  fondre,  avec  4  stères  de  bois,  1,150  kilog.  de  mine,  rendant  3S  p.  100, 
au  lieu  de  30  pour  1 00  que  rendait  la  inème  mine  avec  le  travail  au  charbon 
de  bois  seulement ,  tandis  qu'avec  ces  mêmes  4  stères  de  bois  bien  carbonisé 
en  forêt  on  ne  peut  fondre  que  550  kilog.  de  la  même  mine. 

Pour  opérer  avec  le  bois  seul  »  une  fois  arrivé  à  Tétat  ci-dessus  indiqué  t 
on  substitue  1  hectol.  de  bois  à  50  litres  de  coke,  et  vingt-quatre  heures  après 
la  même  opération  pour  les  derniers  50  litres  de  coke,  sans  changer  la  charge 
de  mine,  et,  le  produit  étant  resté  le  même,  Téconomie  est  donc  dans  la 
même  proportion. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  17  août  1840, 


Aux  »eurs  Kestner  père  et  fils,  à  Thann, 

Pour  des  procédés  applicables  à  la  teinture  des  étoffes. 


Notre  demande  de  brevet  comprend 

V  L'emploi  des  arséniates  ou  des  phosphates,  des  pyro-arséniates  ou  des 
pyro-phosphates,  des  méla-arséniates  ou  des  méta-phosphates,  conjointement 
avec  la  colle  forte,  la  gélatine  extraite  des  os,  le  mucilage  contenu  dans  la 
graine  de  lin  ou  telle  autre  substance  mucilagineuse  quelconque,  comme  sur- 
rogat  de  la  bouse  de  vache  dans  l'opération  du  bousage; 

9!^  L'usage  de  bains  composés  de  dissolutions  des  divers  sels  sus-dénommés 
pour  le  passage  de  toute  espèce  d'étoffes  de  soie ,  de  fil  ou  coton ,  lorsqu'elles 
sont  imprimées  de  couleurs  vaporisées  ou  d'application  ; 

3^  L'emploi  des  mêmes  sels  dans  la  teinture  de  la  laine; 

4*  L'emploi  des  mêaies  sels  lorsqu*on  les  mêle  aux  mordants  de  fer  ou  d'à- 
looiine  avant  leur  application  sur  les  étoffes. 

87.  31 


<  242  ; 

Description  des  j)rocédé$,  '    ' 

'  -  : 

La  procédé  par  lequel  on  remplace  la  bouse  Je  vache  par  Tes  ârtémâites  tià 
phosphates,  conjointement  avec  diverses  qualités  de  cdle,  gélatinô  otr  rtitici- 
lage,  est  plus  particulièrenunt  applicable  aux  éloffes  de  sole  et  âetbton. 

Quand  les  pièces  ont  été  imprimées  d'après  les  procédés  orrfmaîres-tfc  mor^ 
dants  de  fer  ou  d'alumine  épaissis  par  Tamidon  ou  ta  gomme,  éWéà  sotitMpo- 
sées  à  Tair  pendant  plus  ou  moins  de  temps,  selon  l'espèce t)ti  h  IWrcc  dte 
mordants  et  Fétat  de  l'atmosphère;  après  quoi,  on  les  passe  pdr  une  cuve  nmnie 
dej^uleaux  et  contenant  une  dissolution  de  phosphate  de  soude  à  une  tempé- 
rature approchant  de  l'eau  bouillante. 

En  sortant  de  la  cuve  les  pièces  sont  lavées,  puis  plongées  et  remuées  pen- 
dant quelque  temps  dans  une  seconde  cuve  contenant  une  dissolution  bouillante 
de  soude  à  laquelle  on  a  ajouté  une  certaine  quantité  de  gélatine. 

Lorsque  les  mordants  soperflus  et  las  épaississants  smi  suffisamment  éloi- 
gnés, les  pièces  sont  de  nouveau  dégorgées  et  lavées;  après  quoi,  elles  sont 
prêtes  pour  la  teinture. 

Dans  celle  opération,  les  arséniates  et  les  phosphates,  les  colles  et  les  muci- 
lages peuvent  être  employés  conjointement  ou  indépendamment  les  uns  des 
autres;  mais  le  procédé  décrit  est  le  plus  convenable. 

Les  sels  servent  très-efficacement  a  enlever  les  mordants  et  les  colles  ou  mu- 
cilages, à  rendre  Tesu  souple  ou  onctueuse;  les  deux  effets  réunis  donneot  les 
meilleurs  résultats. 

De' même  que  Ton  peut  employer  pour  cette  opération  toute  espèce  de  colle 
ou  de  mucilage,  on  peut  choisir  aussi  divers  afséniates  ou  phosphates,  mais  le 
phosphate  de  soude  est  plus  convenable. 

Lorsque  des  étoffes  de  coton,  de  fil  ou  de  soie  ont  été  imprimées  de  couleurs 
vaporisées  ou  d'application,  et  qu'on  les  passe  par  une  cuve  contenant  une 
dissolution  faible  de  pyro-arséniate  de  soude  chauffée  à  un  degré  voisin  de  Vè- 
bullitioni  les  mordants  et  les  couleurs  sont  fixés  d'une  manière  beaucoup  pTtts 
intense,  les  dessins  acquièrent  jvlus  de  vivacité  et  d'éclat  et  les  btancs  resteÉt 
be9iU!Qaup  plus  nets  que  si,  d'après  les  anciens  procédés,  çlles  avaient  été  pAS*- 
stea  par  un  bain  de  craie,  de  chaux  ou  d'un  carbonate  alcalin. 

Dans  cette  application  encore»  h  pyro-àrséniate  de  soude  n*0St  pats  le  seil) 
sel  à  employer,  les  divers  sels  des  acides  arséniques,  pyro  ou  méto-ârtémqocs, 
Qomme  eaux  des  acides  phosphoriques ,  pyro  ou  méta-phosphoti<|0«s,  p^uTent 
servir  indistinctement,  selon  les  circanstances  particulières  derdpéntion. 

Pour  teindre  la  laine  on  ajoute  aux  bains  de  bois  de  <xunpêche  ou  d^tttrts 


r» 


mAtières  ûncWrialas  une  petite  dode  de  pyro-arséniate  de  80ude  et  d'acide  sul-* 
(ufiqWi  ^^7  pl^i^  l^s  étoffer  mordancées  et  on  les  y  manœuvre  jusqu'à  ce 
qu'on  obtienne  les  nuances  désirées. 

,;Oaw  oef te  opération,  le  pyro-arséniate  de  soude  retarde  la  fixation  trop 
prompte  de  la  couleur  et  rend  les  nuances  infiniment  plus  douces,  plus  égales 

eK^\uê  dalicatat^ 

Lorsque  l'on  mélange  une  dissolution  de  mordants  de  fer  ou  d'aluipinQ  avoQ 
une  difisaLttU#o..d'tta  arséaiat#9  pyro-arséniato  ou  méta-arsé|)iatp ,  d'un  phos- 
phate, pyro-pb<]|9pbatd  ou  méta-phosphaie,  que  Ton  ajoute  qne  quantité  d'acide 
siillunqtt^.*  bydrochloKque  ou  nitrique  suffîsanljs  pour  maintenir  le  précipité 
m  ^»o^^iMMi%  qwVon  épai»$i^S(9  oe  uiéiaugç  et  que  Ton  l'imprima  sur  des 
étoffes  de  soie,  de  fil  ou  de  coton»  ou  obtiendra»  par  la  teinture,  des  couleurs 
dkime  bi^auté  ceiwrquable  et  bien  $iipérieur«s  à  celles  obteaues  par  des  mpr- 
<bmtfi  QrdJA4âreA« 

Les  procédés  étant  entièrement  nouveaux  et  inconnus  en  France,  nous  récla- 
qipiisipour  nou3  seul$  ^  droit  d'employer  pour  les  us9ge$  désignés  ci-dessns 
1^  di?ev9  acides  de  l'ar^ni^  et  dp  phosphate ,  ainsi  que  leurs  divers  sels,  de 
quelque  nature  qu'ils  spieift  et  dans  quelque  état  de  solubilité  ou  de  saturation 
qu'il»  M  trouvent»  ainsi,  quç.  d'employer  pour  les  m^mes  usages  la  gélatine 
extraite  des  os,  le  mucilage  de  la  graine  de  lin,  et  toute  espèce  de  colle  ou. 
àa  mucilage, 
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BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS 


en  date  du  25  aaût  1840, 


Aux  sieurs  Delosmb  frères,  à  Marseille, 

Pour  un  moyen  de  confection  des  coiffes  de  chapeaux  d'hommes. 


Depuis  longtemps  les  chapeliers  ont  en  usage  de  mettre  au  fond  des  cha*. 
peaux  une  coiffe  en  soie  dont  l'étoffe  varie  pour  la  couleur  et  le  dessin; 


e 


(244) 

mais»  les  étoffes  employées  à  cet  effet  étant  fort  légères,  on  s*est  tu  dans  la  né- 
'  cessité  de  les  appliquer  sur  un  papier  pour  leur  donner  une  consistance  con- 
Tenable. 

Cela  posé,  il  a  fallu  composer  cette  coiffe  ou  intérieur  de  chai)eau  pour  garnir 
les  côtés  ainsi  que  le  fond  du  feutre. 

Cette  coiffe  ainsi  faite  est  composée  de  deux  pièces  principales,  une  bande 
et  un  fond. 
C'est  sur  ce  fond  que  le  chapelier  met  son  nom  en  doré  ou  autrement. 
L'assemblage  de  ces  deux  pièces  se  confectionnait  comme  suit  : 
Le  fond ,  diversement  préparé ,  se  joignait  à  la  bande  par  le  moyen  d'une 
couture;  les  femmes  chargées  de  ce  travail  le  laissaient  très- incomplet  par  le 
défaut  d'une  exécution  constante  et  uniforme. 

Dans  la  nouvelle  invention,  la  bande  et  le  fond,  au  lieu  d'être  cousus,  sont 
maintenant  collés,  et  le  brevet  doit  avoir  pour  titre  coiffes  collées  sans  couture 
ni  bord. 

Un  fond  en  soie  doublé  de  papier,  de  la  grandeur  voulue ,  reçoit  autour  la 
bande  de  soie  également  doublée  de  papier;  cette  bande,  par  des  outils  qui  la 
soutiennent ,  passe  la  hauteur  du  fond  de  quelques  lignes ,  et  c'est  ce  rebord 
qui,  après  avoir  reçu  quelques  coups  de  ciseaux,  est  couché  sur  le  fond  avec  de 
la  colle  pour  le  retenir. 

Une  coiffe  ainsi  collée  ne  ressemble  pas  mal,  extérieurement,  à  un  fond  de 
petite  boite  ronde  collé  par  un  cartonnier. 

L'objet  en  lui-même ,  par  sa  simplicité ,  semble  ne  pouvoir  être  expliqué 
plus  au  long. 


(  24.S,  ) 
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BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS 


en  date  du  il  août  1840, 


Aux  sieurs  Beauchef  et  Ret,  à  Paris, 

Pour  i*extraction  des  sels  de  potasse  de  cendres  non  utilisées  dans  ce 
but  jusqu*à  ce  jour,  extraction  à  laquelle  s'appliquent  un  procédé  parti- 
culier pour  lessiver  les  cendres  et  séparer  simultanément  les  uns  des  au- 
tres les  sels  soluLles  contenus  dans  les  eaux  de  lessivage ,  l'emploi  de  la 
chaleur  dégagée  pendant  l'incinération  des  végétaux  dont  on  exploite  les 
cendres,  et  des  procédés  particuliers  pour  faciliter  et  régulariser  la  marche 
de  la  fabrication. 


L'extraction  des  sels  de  potasse  des  cendres  des  végétaux  est  une  opération 
pratiqiaée  de  temps  immémorial ,  et  qui  ne  pourrait  servir  de  base  à  un  droit 
privatif;  mais,  si  une  cendre  non  utilisée  jusque-là  dans  ce  but  se  distingue  au 
milieu  de  toutes  les  autres  par  la  proportion  de  ces  sels  qu'elle  peut  fournir, 
l'utilisation  de  cette  cendre  peut  devenir  la  base  d'un  brevet,  surtout  si  ce  pro- 
cédé offre,  dans  son  ensemble  et  ses  détails,  des  modifications  importantes  aux 
procédés  généralement  employés. 

Jusqu'ici  l'attention  des  fabriques  de  sels  de  potasse  ne  s'est  pas  portée  sur 
les  cendres  des  tiges  et  racines  de  la  plante  du  tabac;  ces  cendres  se  trouvent 
cependant  très-riches  en  sels  de  potasse,  et  les  nombreux  essais  auxquels  nous 
nous  sommes  livrés  nous  ont  fourni,  à  cet  égard,  des  données  très-importantes; 
quoique  moins  riches  que  les  cendres  des  tiges,  celles  des  racines  sont  égale- 
ment dignes  de  fixer  l'attention,  et,  comme  on  peut  les  recueillir  à  la  fois  sans 
aucune  main-d'œuvre  particulière,  nous  les  confondons  ensemble  dans  nos  opé- 
rations. 

La  combustion  des  tiges  et  racines  de  tabac  développe  une  proportion  de 
chaleur  que  nous  utiliserons  pour  chauffer  les  eaux  de  lessives  et  évaporer  ces 


(  œ^  )■ 

Pojuf.eaievier.le  i>ius  ava4>Uigj^»seroeiU>poft&ibU à^u^aceiulres  les.sfils.solublftfi^ 
qu'elles  contiennent,  nous  adoptons  un  lavage  systématique  particulier,  qui 
consiste  à  placer  les  cendres  sur  un  canal mriôle  long  de  15  mètres,  large  de 
0^2  et  profond  de  0",2. 

Ce  canal  est  légèrement  incliné  et  chauffe  par  une  portion  de  la  chaleur  dé- 
veloppée par  la  combustion  dans  les  foyers  affectés  aut  chaudières  d'évapo- 
ration. 

Un  courant  d'eau  continu  disstîné  à  opérer  la  dissolution  s'écoule  depuis  la 
partie  supérieure  du  canal  et  traverse  dans  toute  sa  longueur  la  couche  de 
cendres  qui  y  est  étalée.  *  *  ■    '-  f    :. 

Les  cendres  nouvelles  sont  sans  cesse  déposées,  d'une  manière  continue,  à 
là  partie  inférieure  da canal;  des  hommes,  écheioBiiés  aw  su ionfiieiirî  utoron- 
t6Dt  ces  cendres  avec  régularité  vers  la  partie  ^upéi|ieuce,.à  l'aida  d'umtespèM 
de  râteau  percé  de  trous  pour  laisser  passer  le  Uquide  »  de  telle  sorte  jquQ  les 
cendres,  en  remontant,  rencontrent  des  eaux  de  moins  en  moins  chargées  de 
sels,  et  elTes  sortent  enfln,  complètement  lavées,  par  la  partie  supéirîeure.' 

On  conçoit  parfaitement  que  ce  canal  puisse  être  asse2r*1on]g  potîr  xpe  le 
(ravail  se  fasse  d'une  manière  régnlière,  de  teUe  sorte  que  les  cendres  neotellM 
entrent  par  la  partie  inférieure  du  canal,  montent  et  sortent,  :foniplétaneiit  lé« 
vées,  par  le  haut,  tandis  que  l'eau,  qui  s'écoule  régulièrement  et  en  quantité 
convenable  par  la  partie  supérieure,  se  charge  de  plus  en  plus  de  sels  en  des- 
cendant,  et  se  trouve  complètement  saturée  à  la  partie  inférieure;  mais,  par  ce 
procédé,  les  seTs  se  trouveraient  mélangés  dans  tes  eaux  de  lessivage,  et  Teiiv 
séparation  nécessiterait  un  travail  dispendieux  et  compliqué. 

Or,  pour  procéder  simultanément  au  lavage  des  cendres  et  S  Td  s$6parati6ii 
des  sets  sohxMes,  nous  avons  imaginé  de  prolonger  le  canal  beaucodp  an  déHi  de 
la  longueur  strictement  nécessaire  pour  le  lessivage;  il  en  résulte  que  le  lessi- 
vage des  cendres  se  fait  toujours  dans  la  même  partie  du  canal,  mais  que  les 
edux,  une  fovs  chargées  de  sels,  rencontrent  des  cendres  nouvelles;  le  carbo- 
nate de  potasse  de  ces  cendres  se  substitue  bientôt  aux  sels  moins  sohibles  que 
les  eaux  de  lessivage  ont  apportés,  et,  en  continuant  de  descendre  Te  canal; Tten 
finit  par  déposer  les  sulfates  et  les  chlorures  qu'elle  contenait,  et  rie  se  bréave 
plus  chargée  que  de  carbonate.  '      ' 

Il  résulte  du  mouvement  régulier  imprimé  aux  cendres  pour  les  temonter 
dans  Te  canal ,  et  de  l'écoulement  régulier  des  eaux,  qu'une  partie  quelconque 
de  ce  canal  se  trouve  toujours  et  à  chaque  instant  chargée  des  mêmes'  seTs  et 
dans  les  mêmes  proportions  :  ainsi  il  est  évident  qive  l'eau  q^î  s^èeotilerâ  i  la 
partie  inférieure  ne  contiendra  que  du  carbonate  de  potasse  ou  h  vM^fén 
près. 


f(«^  ) 

'*  iFAr1'afii0eniM»régulfëre  ^es  cendu^,  iq^ehlorures  et  sulfate»  déplacés  par 
4iÉ!«M-lM0ttC6'6eûitiutmtiteiiMiilé&  à^uii^^point  pl|is 

Il  est  enfin  évident  ifueit -fiéparalifonideeeG  c)eaKd«itiiet9  ^ferâ'd^ 
ïiMMÎèfé,  «a^lqioMoftine,  fsltisisMabie  que- U  sulfate,  (lépkcera^l^Klermer,  que 
tlb  MkMcrvefimiMra'Ëi  QD'porrii  qnoore  ptus  élete*  ' 

-<lM'«oUitîons  ^  'tiVMB  «ek'-oecupm^Mt  uinBi-utie  >ptuce^spéeiale  dans  le 
canal.  .    .    ' 

fies  tofcaè  ^m  plomb  servant  de  siphons  aspireot  tes  eamc  de  lessivage  du 
i»n1  ohadon  an  des  points  où  éeseaurK  sont  ehargées  au  maximum  de  l'un  des 

Ces  tubes  versent  chacun  de  ces  liquides  dans  une  chaudière  spéciale.  ^ 

-  lifiesifobinèlBadaplés  à  cestub^  règioot  ia  dépensé  Ja  Hquîde  chiirgé 'tfun 
3d  de^Ue  BOPle  que  cette  dépense  soit  proportionnelle  à  la  quantité  de  oe  sel 
«iDateiitieidan&la:oeBdve.  > 

Ainsi,  en  résumé,  Peau  qui  s^écoutede  la  partie  supérieufe  du  canal  ne  peut 
imicootrer: d 'aiiM)rd  qtiie  des  cendres  chargées  de  sulfate;  elle  laTé' d'abord  ces 
«Bodreseï  se  IroiHre^ientàt  saturée  de  Boifale;  à  ce  point  du  canal  un  tube 
flÉflfûrttear  «niève  une  portion  du  liquide  stature -de  sulfate,  qu'il  verse  dans^la 
iduttidière > «ffeotée  à  oe  sel,  taudis  qufe  le  reste  du  liquide  continue  sa  cèun^ 
et  se  charge  de  chlorure..  .  '  ■  ^ 

>  iae  soMiEité  déptaeéi  est  remonté  par  le  râteau,  tandis  <{ue  le  cblorurrttteint 
JHtBtétrionuBaxuDum  dans  les  eaux  «de  lavage. 

I'  '(Ift'iiotwaw  tube  aspira tenrenlère  une  portion  des  eaux  chargées  M  maki^ 
mum  de  chlorure,  qu'il  verse  dans  la  chaudière  affectée  à  ce  sel;  le  reste  dia 
liqmle  eemimie  à:d6seendre,iSon  dilorure  est  dépkcè  parle  carbonate  et  re- 
monté par  le  râteau  ;  enfin  les  dernières  eaux  se  trouvent  complètement  chai^ 
fjéet^t'Oarbooale  et&'éoeuient  d»fis^<la  obaudiëre  d'é^afiorution  de  ce  dernier 
*eW»j 

Il  importe^  comme  on  vbit,'  de  vie  prélisver,  aux  pointe  du  canal  oà  sont  les 
wrtoliefls  de  ehlerore  dt  de  sulfate ,  ^que  les  qtiaMî tés  d'eau  nécessaires  pour 
liiM|itdi«^liEr)ireportion  <te  dss^sels  eoMenue  éansîa  oendie,  sinon  lu  séparatkm 
se  ferait  mal. 

ii  wipeite'eneore,  ponrquelaiiesitîondestubeS'en  plomb  soit  sensiblement 
constante,  que  la  composition  des  cendres  que  Ton^explôile  sott  toujours >la 
inlvie* 

-^ovr  eètenir  ee  réeultat,  -Mus  avons^deux  wsfgasins  de  cendres  qui  se  re«K 
qpliliiM 4aller«Mt?eiReM ;  on  e •  soin ,  en  4es  remptissant,  d'étaler  les  divers» 
-MMdree  f«r  Dooehes  hoMOtttflfles^  les  nacB  au-dessus  des  autres ,  de  cellt  sortp 
4|Uii^aR|9e  coiielie  ooevfe  téute  la  suiAice  de  la  ebambre. 


C««  ) 

Pour  laver  ces  cendres  on  coupe,  au  contraire,  ces  masses  par  tranches 
verticales ,  dans  chacune  desquelles  la  cendre  se  trouve  avoir  ainsi  la  même 
composition,  jusqu'à  l'entier  épuisement  de  ce  magasin. 

Pendant  l'épuisement  de  celui-ci,  le  second  magasin  se  remplit  de  la  même 
manière,  et  sa  composition  moyenne  ne  peut  pas  différer  beaucoup  de  celle  du 
magasin  précédent,  car  ces  compositions  doivent  se  rapprocher  de  la  composi- 
tion moyenne  des  cendres  du  pays. 

';'  Les  eaux,  saturées  à  chaud  des  différents  sels,  sont,  comme  on  le  voit,  ame- 
nées, chacune,  dans  des  chaudières  particulières  peu  profondes,  et  là  l'eau, 
déjà  échauffée  par  son  passage  dans  le  canal ,  est  soumise  à  une  évaporatîon 
continue* 

Les  sels  se  déposent  dans  le  fond  des  chaudières  •  d'où  ils  sont  continuelle- 
ment retirés  à  l'aide  de  râteaux  percés  de  trous  pour  laisser  passer  le  liquide; 
ils  sont  ensuite  déposés  sur  des  plaques  en  fonte  couchées  sur  les  cameaux  de 
la  cheminée,  et  où  leur  dessiccation  s'achève. 

Pour  faciliter  l'enlèvement  des  sels  du  fond  des  chaudières,  nous  ne  donnons 
pas  à  ces  chaudières  une  forme  complètement  parallélipipédique;  mais  leurs 
fonds  sont  inclinés  du  côté  des  plaques  de  fonte ,  et  s'élèvent  ainsi  lentement 
jusqu'au  niveau  de  ces  plaques,  de  sorte  que  le  râteau  n'a  qu'à  faire  glisser  le 
sel  sur  ce  plan  incliné  pour  le  déposer  sur  le  séchoir. 

Leé^^rois  sels  sont  ainsi  desséchés  sur  des  séchoirs  ou  plaques  de  fonte  spé^ 
ciales;  le  chlorure  et  le  sulfate  sont,  dès  lors,  livrables  au  commerce;  le  carbo- 
nate seul  a  besoin  d'être  calciné ,  pour  détruire  les  sels  végétaux  qui  lui  sont 
mélangés. 

Nous  faisons  cette  calcination  dans  un  four  spécial,  d'après  les  procédés  en 
usage  jusqu'ici. 

En  résumé ,  notre  procédé  de  fabrication  de  seb  de  potasse  nous  permet  de 
préparer  des  potasses  à  un  très-haut  degré  alcalimétrique  et  de  tirer  parti 
d'une  manière  avantageuse  des  sels  qui  accompagnent  le  carbonate. 

Enfin  tous  les  sels  de  potasse  que  nous  fabriquons  présentent  un  caractère 
remarquable  sous  le  point  de  vuç  ipduslriel  >  c'est  qu'ils  ne  contiennent  point 
de  sels  de  soude. 

Ce  résultat  nous  a  été  fourni  par  des  analyses  nombreuses  faites  sur  lee  oen- 
dres  des  tabacs  de  tous  les  pays. 

^  Notre  spécification  repose  donc  sur  l'extraction  des  sels  de  potasse  d'un  pro- 
duit non  utilisé  jusqu'ici,  à  laquelle  nous  faisons  l'application,  d'un  procédé 
nouveau  pour  le  lavage  et  la  séparation  des  corps,  d'un  système  de  chauffiige 
propre  à  utiliser  la  chaleur  développée  par  l'incinératiout  et  de  quelques  pro«- 
cédés  particuliers  pour  faciliter  et  régulariser  la  manutention,  tels  que  la 
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ferme  des  chaudières  et  la  manière  d'obtenir  des  cendres  de  composition  con- 
stante. 


11952. 


BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS 


en  date  du  2?  août  1840, 


An  sieur  WurrAKER  (Jérémie),  à  Mézières, 

Pour  la  fabrication  de  cardes  dont  la  partie  métallique  est  montée  sur 
un  feutre,  ayec  une  enveloppe  de  toile  et  une  dissolution  de  caoutchouc. 


La  partie  métallique  des  machines  employées  au  cardage  des  laines,  du  lin, 
du  chanvre,  des  étoupes,  du  coton,  de  la  soie,  des  poils  et  autres  filaments  a, 
jusqu'à  Tépoque  actuelle,  été  montée  sur  du  cuir  animal,  lequel,  étant  soumis 
au  montage  à  une  certaine  tension ,  occasionne  dans  les  machines  à  filer  une 
imperfection  qui  nuit  essentiellement  à  la  précision  qu'exigent  ces  machines. 

Pour  parer  à  ces  inconvénients,  j'ai  confectionné  une  nouvelle  espèce  de 
cardes  dans  lesquelles  j'ai  remplacé  le  cuir  animal  par  du  feutre,  avec  enve- 
loppe de  toile  et  une  dissolution  de  caoutchouc. 

Mon  procédé  consiste 

VA  tendre  le  feutre  sur  une  table  en  métal  d'une  surface  parfaitement 
plane; 

2*  A  verser  sur  ce  feutre  une  dissolution  de  caoutchouc  égale  sur  toute 
l'étendue  du  feutre,  jusqu'à  ce  qu'il  soit  plus  ou  moins  saturé  de  ce  liquide; 

3*  A  appliquer  ensuite  sur  le  feutre  ainsi  saturé  un  morceau  de  toile  de 
même  dimension  ; 

4*  A  recouvrir  le  tout  d'une  plaque  métallique  que  Ton  soumet  à  une  forte 
pression:  ensuite  on  sèche  ce  tissu  à  une  température  de  15  degrés;  après  quoi, 
on  le  soumet  à  une  pression  uniforme  au  moyen  de  cylindres,  pour  avoir  une 
épaisseur  régulière  sur  toute  sa  longueur. 


87.  32 
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11933. 

BREVET  DWVEHnOW  DE  DIX  ANS 

en  date  du  27  aoàt  1840, 

Au  sieur  Devilleneuve ,  à  Paris, 

Pour  remploi  d'une  substance  végétale  filamenteuse  exotique  propre  à 
remplacer  la  laine  animale  dans  tous  ses  usages. 


La  matière  brute  doit  être  mise  en  torses,  comme  le  chanvre  quand  on  doit 
le  battre,  et  d'une  torsion  la  plus  grande  possible. 

Dans  cet  état,  il  faut  battre  la  matière  h  la  main  et  bien  mieux  par  un  appa- 
reil de  pilons  disposés  en  conséquence. 

La  matière  est  susceptible  d'atteindre  un  grand  degré  de  finesse;  c'est  Tac- 
tion  du  battage  (qui  divise)  qui,  plus  ou  moins  prolongée,  donne  un  degré  ae 
finesse  plus  ou  moins  grand. 

On  blanchit  cette  substance  au  degré  voulu  par  tous  les  procédés  de  olan* 
chiment  employés  dans  les  papeteries  et  pour  la  laine  animale. 

La  teinture  de  cette  matière  dans  toutes  les  couleurs  possibles  ne  laisse  rien 
à  désirer,  puisqu'elle  résiste  à  l'action  du  dégraissage  par  le  foulon  sans  la 
moindre  altération. 

Il  n'est  pas  nécessaire  de  blanchir  la  matière  quand  elle  doit  être  teinte  dans 
les  couleurs  foncées. 

Âpre?  avoir  été  |;)attue,  cardée,  teinte  et  filée,  elle  peut  être  employée  avec 
ou  sans  laine  animale,  et  alors,  dans  toutes  les  proportions  voulues,  ii  la'fabri- 
cation  des  étofies  et  draps  communs,  des  couvertures,  des  tapis,  de  la  bonne- 
terie, du  peluché,  à  faire  des  matelas,  et  dans  toutes  les  applications  de  la 
Ia\ne  animale. 

'La  matière  filamenteuse  exotique  dont  je  viens  de  décrire  les  procédés  d*eitH 
ploi  est  \ejmtempU  l^une  des  plantes  végétales  du  tropique  orieiitaL 
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«RIVET  Wlllf  ENTfON  DE  QUINZE  AN» 

m  date  du  28  janvier  4841 , 

Au  ^ieur  TissiER  aine,  au  Conquet,  près  Brest, 

Pour  xm  nouveau  mode  de  traitement  du  varech  applicable  à  toutes  lés 
piaules  mafin^. 

I 

Ce  nouveau  mode  de  traî(emeJ9t -cQn^iste  dans  Tijée 

4^  De  réduire  en  obarbao  le  varech  ou  toute  autre  plante  marine  dont  on 
extrait  ou  dont  on  peut  extraire  la  soude,  au  lieu  de  le  convenir  en  pierre  qu 
en  pousse  par  Tincinératiou  ; 

2^  D'en  extraire  le  gaz  hydrogène  carboné  par  un  mode  de  combustion  qui 
permette  de  recueillir  ce  gaz; 

3^  D'en  former  ainsi  un  engrais  ayant,  dès  lors,  des  propriétés  fortilisantes 
que  ne  possède  pas  celui  qui  se  fait  avec  les  résidus  du  varech  incinéré  et  con- 
verti en  pierre  ou  en  pousse  par  le  procédé  ordinaire  et  suivi  généralement. 

JLes  procédés  employés  jusqu'à  présent  pour  traiter  le  varech  ou  tout  autre 
fucus,  afin  d'en  obtenir  le  produit  connu  dans  le  commer<;e  sous  le  nom  de 
soude  de  varech^  consistent  dans  son  incinération  complète  et  sa  formation  en 
un  bloc  ayant  la  forme  de  Tespèce  de  fosse  dans  laquelle  a  lieu  cette  incinéra- 
tion» ou  accidentellemeujt  eu  cendre  dite  pousse. 

Réduit  en  morceaux ,  on  soumet  ce  produit  au  lavage  pour  en  obtenir  les 
sels;  puis  le  résidu  de  ce  lavage  est  employé  comme  migrais. 

Il  résulte  de  ce  mode  d'opérer  qu'à  l'égard  de  la  partie  formant  entrais, 
il  y  a  perte  ou  absorption  des  principales  matières  fortilisantes,  et  que  l'hydro- 
gène earboné  est  entièrement  p^rdu  par  le  dégagement  des  gaz  qui  s'opère  dans 
cette  incinération  du  varech  et  sa  combustion  à  l'air  libre. 

Le  nouveau  mode  detraitemeut.du  varech,  principalement,  que  nous  avons 
iiuagiué  a  pour  résultat  d'en  extraire  ,  outre  la  soude ,  l'hydrogène  carbone 
qu'il  jcoutient  ei  qui  doone  uu  ,gaz  d'éclairage  riche  et  sans  odeur,  et  de  pro- 
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duire  un  engrais  bien  supérieur,  à  Tégard  de  ses  effets^  à  celui  qu'on  en  retire 
par  le  mode  d'incinération  dont  nous  venons  de  parler. 

Nous  devons  faire  observer,  toutefois,  que,  la  réduction  du  varech  en  charbon 
pouvant  avoir  lieu  de  difTérenles  manières,  les  résultats  varieront  suivant  qu'on 
emploiera  telle  ou  telle  méthode  de  carbonisation. 

Ainsi,  étant  donné  qu'on  se  serve  d'un  appareil  à  extraire  le  gaz  de  la 
houille,  le  varech  s'introduira  dans  les  cornues  ou  retortes  comme  la  houille; 
le  gaz  qui  se  produira  par  la  combustion  sera  lavé  et  épuré  par  les  mêmes 
moyens. 

Le  charbon  qu'on  retire  à  la  place  du  coke  sera  ensuite  traité  par  le  lavage, 
pour  en  tirer  les  principes  salins,  métalliques  ou  autres,  comme  on  le  fait  à 
l'égard  du  salpêtre,  et  au  surplus  en  procédant  de  la  même  manière  que  pour 
le  varech  en  pierre  ou  en  pousse  dit  soude  brute;  avec  cette  différence,  à  Ten- 
droit  du  résultat,  que  les  résidus  du  lavage,  réduits  en  grain  ou  en  poudre» 
contiendront  des  principes  fertilisants  qui  ne  se  trouvent  pas  dans  le  varech 
incinéré. 

Si  Ton  réduit  le  varech  en  charbon  par  le  procédé  de  carbonisation  le  plus 
généralement  usité  à  l'égard  du  bois,  on  n'en  recueillera  pas,  à  la  vérité,  le  gaz 
hydrogène  carboné,  mais  on  obtiendra  un  des  résultats  importants  de  ce  mode 
de  traitement,  à  savoir  un  engrais  beaucoup  plus  fertilisant  que  celui  qu*on  ob- 
tient par  le  procédé  ordinaire. 

En  effet,  les  résidus  de  ce  charbon,  qui  a  été  soumis  au  lavage  comme  celui 
obtenu  par  la  combustion  en  vase  clos,  renfermeront  de  même  les  principes 
fertilisants  dus  à  la  présence  du  phosphore  et  de  l'azote  provenant  des  matières 
animales  mêlées  au  varech,  et  qu'on  ne  retrouve  pas  dans  les  résidus  de  la 
soude  brute  ordinaire,  à  cause  de  l'incinération  qui  les  a  absorbés,  ce  qu'il  est 
facile  de  constater  par  la  couleur  grise  qu'a  cet  engrais,  tandis  que  le  nôtre  est 
noir  comme  l'engrais  animal,  auquel  il  ressemble  par  sa  couleur  et  par  une 
partie  de  ses  principes. 

Enfin,  en  réduisant  le  varech  en  charbon  par  les  procédés  ordinaires  de  car- 
bonisation ,  on  en  retirera  les  acides  pyroiigneux  ou  autres  qui  se  produisent 
dans  le  cours  de  sa  combustion  en  vase  clos,  comme  aussi  le  gaz  hydrogène 
carboné,  mais  alors  en  moins  grande  quantité. 

Au  surplus,  tout  appareil  de  carbonisation  peut  être  appliqué  à  ce  mode  de 
traitement  du  varech,  et  si,  d'une  part,  notre  invention  consiste  à  le  réduire 
en  charbon  au  lieu  de  le  réduire  en  pierre  ou  en  pousse,  soit  pour  obtenir  un 
meilleur  engrais,  soit  pour  extraire  le  gaz  hydrogène  carboné,  il  va  sans  dire 
que  nous  nous  réservons  l'emploi  de  tout  appareil  de  carbonisation  qui  aurait 
pour  but  et  pour  effet  d'extraire  du  varech  ou  de  toute  autre  plante  marine  les 
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gaz  et  acides  (outre  les  sels)  qui  proviendraient  de  ce  nouveau  mode  de  traite- 
ment desdites  substances. 

En  résumé. 

Produire  en  charbon  le  varech  ou  goémon,  les  fucus,  kalis,  aigues-marines 
et  autres  plantes  ou  matières  rejetées  par  la  mer  ou  se  trouvant  sur  ses  bords» 
et  contenant  particulièrement  des  principes  salins,  au  lieu  de  les  convertir  en 
pierre  ou  en  pousse  par  incinération  ; 

Donner  ainsi  au  varech  principalement  une  application  en  dehors  de  celle  à 
laquelle  on  Tavait  seulement  cru  ou  rendu  propre  jusqu'à  ce  jour,  c'est-à-dire 
en  le  faisant  servir  à  la  production  d'un  gaz  d'éclairage ,  et  en  outre  en  ex- 
trayant de  cette  substance  ainsi  traitée  un  engrais  comportant  des  qualités  fer-* 
tilisantes  qui  n'ont  point  été  ou  altérées,  ou  absorbées,  ou  perdues  par  Tinciné- 
ration  ; 

Procéder  à  celle  carbonisation  soit  en  vase  clos,  quelle  que  soit  la  nature  de 
l'appareil  propre  à  brûler  ou  à  calciner  des  matières  en  les  réduisant  en  charbon 
et  à  en  recueillir  les  gaz  qui  se  forment  pendant  la  combustion ,  soit  en  appa- 
reils dits  fourneaux  ou  vases  de  carbonisation  employés  à  réduire  toute  ma- 
tière en  charbon  ; 

Extraire  les  gaz  et  acides  qui  se  produisent  pendant  la  carbonisation,  et  nom- 
mément le  gaz  hydrogène  carboné,  ou  laisser  perdre  ces  gaz  et  acides  quand 
on  ne  voudra  procéder  à  cette  réduction  du  varech  en  charbon  que  pour  donner 
ou  conserver  à  ses  résidus  employés  comme  engrais  les  propriétés  ferlilisantes 
qu'il  n'a  pas  alors  qu'on  l'incinère,  ou  quand  on  emploiera  un  appareil  ou  un 
mode  de  carbonisation  qui  ne  permettrait  pas  de  recueillir  ces  gaz  ou  acides ,. 

Tel  est  l'objet  du  présent  brevet. 
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BREVET  D'IlfPORTATION  0£  QUINZS  ANS 

Au  sicar  Newton  (WîMmm),  4e  Lfméres, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  procédés  employés  pour 
impermëaUes  les  tissus  de  soie ,  coton ,  laine  ,1m,  cft  antres  tissn  Mm- 
blables. 


Les  perfectionnements  consistent  dans  un  procédé  pour  rendre  fos  lii 
trfdM4Viiges  ^tm  imperméables  à  feau;  ee  qui  est  effectué  f)ar  r«mpkoî  d'iiaSes 
siciMives,  6^  canTp^sitkms  hâifeuses,  âe  ternis  et  d'autres  ^prépaniions  mnve* 
miWefii,  et  de  manière  que,  <fiàmé  le  tissu  est  rendv  impennteble^  nae  «de  see 
ÙMê  ne  préseme  avcone  altéraftion  ou  très-pou  d'alténuâon. 

A  -œt  effiBt,  j'emploie  les^uîfes  et  conypositions  siccatives,  de-maEuièise  que. 
quand  le  procédé  est  exécuté ,  Tappanence  du  tissu  n'a  bêSh  de  diaagewwiit 
que  sur  un  côté  seulement;  Thuile,  la  peiuture  od  la  fiompMÎIîoii  hjdrofioge 
est  étendue  sur  un  seul  côté  du  tissu ,  et  elle  n'altère  pas  ou  n'altère  que  peu 
l'apparence  de  Tautre  côté  du  tissu. 

Pour  rendre  plus  inlelligible  le  nouveau  procédé  pour  hydrofuger  les  tissus, 
je  le  décrirai  d'abord  en  détail ,  ainsi  que  plusieurs  modifications  qu'il  pourra 
subir,  et  ensuite  le  moyen  que  j'emploie  pour  produire  des  dessins  damassés 
sur  le  tissu  aiiisi  préparé. 

Je  crois  devoir,  toutefois,  faire  quelques  remarques  préliminaires. 

Il  existe  plusieurs  méthodes  bien  connues  ayant  pour  objet  de  rendre  les 
tissus  imperméables  au  moyen  des  mêmes  huiles  ou  compositions  siccatiVM, 
que  je  me  propose  d'employer  dans  la  réalisation  de  mon  procédé  pariieu*- 
lier. 

C'est  ainsi  que  l'un  des  procédés  employés  pour  appliquer  aux  tissus  les 
huiles  siccatives,  les  peintures  à  l'huile  et  les  vernis  à  l'huile  consiste  à  cou- 
vrir ou  enduire  la  surface  d'une  couche  épaisse  de  peinture  composée  d'huiles 
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siccatives,  d'oxydes  métalliques  el  de  noir  de  fumée  ou  d'ocre,  ou  d'autre  cou- 
leur oo  corps  convenable. 

(7est  par  ce  moyen  qu^on  fafbrîque  des  tàpîs  en  Idîle  cirée,  des  couvfe^tabîe^, 
des  capotes  pour  voitures  ou  charrettes,  etc. 

L^autre  procédé  consiste  simplement  à  saturer  Vé^oiTe  avec  la  mSmeliuile  ou 
avec  de  la  peinture  à  Thuile  ou  un  vernis  h  Tluiile,  et  ensuite  i  laisser  sécher 
e  d'après  la  manière  de  faoriqaer  le  taffetas  gommé. 

Ce  qui  a  présenté  une  difficulté  jusqu*îcî  insurmontable /c'est  de  conserver 
aux  étoffes  leur  apparence  première  sur  uiie  de  leurs  surfaces,  pendarit  qxïe 
Faulre  reçoit  une  forte  couche  de  composition  hydrofuge. 

Dé  nombreux  essais  ont  été  faits  potir  atteindre  ce  but';  on  a  mouiflé  le  tissu 
ou  l'étoffe  avant  de  l'enduire  d'Iiuilo  siccative  bu  de  co'niposîtion  hydrofbgè!' 

C'est  ainsi  que,  dans  la  fabrication  des  tapis  de  table  en  toile  cirée  avec  dou- 
blure de  serge,  le  procédé  consiste 

4**  A  encoller  une  des  faces  du  tissu  au  moyen  d*une  couche  de  coFle  où 
autre  corps  gélatineux  mêlé  d'un  peu  de  mélasse  ou  autre  matière  soluMe; 

2^  A  étendre  sur  l'autre  face  du  tissu  une  couleur  ou  un  vernis  à  l'huilel 

D'après  un  autre  procédé,  on  sature  le  tissu  avec  une  couleur  à  la  colle, 
avec  un  empois  bien  concentré,  ou  autre  substance  analogue;  on  enduit  ensuite 
de  vemU  appropriés  la  surface  opposée. 

La  saturation  que  l'éloffe  a  subie  sur  une  de  ses  faces  anéantit  l'absorption 
capillaire»  qui  autrement  eût  eu  lieu,  et  l'endroit  hydrofuge  reste  et  se  sèche 
sur  l'autre  surface  du  tissu.  '  ' 

Une  autre  méthode  consiste  a  mêler,  aux  huiles  ou  aux  vernis,  de  la  gélatîçe 
ou  d'autres  matières  étrangères  qui  aient  pour  effet  d'annuler  les  propriétés 
qu'ils  ont  de  tacher  le  tissu  et  de  s'y  enfoncer  quand  on  en  fait  un  enduit; 
mais  ces  moyens  sont  imparfaits;  car,  si  Ton  emploie  une  couleur  épaisse  et 
qu'on  en  recouvre  un  côlé  du  tissu,  les  parties  les  plus  fluides  du  mélange  pé- 
nètrent dans  le  tissu  et  se  sèchent  en  formant  des  taches  sur  la  surface  opposée, 
de  la  même  manière  ^ue  l'oléine  se  sépare  de  la  stéarine  quand  on  presse  de  Ta 
graisse  entre  deux  feuilles  de  papier  buveur. 

D'uu  autre  côté,  si  Ton  sature  d'eau  le  tissu  qu'on  veut  hydrofuger,  la  pein- 
ture à  l'huile  ou  autre  composition  ne  peut  pas  s'attacher  assez  fermement  à 
la  surface  du  tissu  sur  laquelle  elle  est  posée,  et  même,  dans  ce  cas,  elle  est 
sujette  à  traverser  le  tissu  el  à  se  montrer  du  côté  opposé,  par  suite  de  la  pres- 
sion nécessaire  pour  étendre  une  composition  aussi  épaisse  que  celle  dont  il 
£aui  faire  usage. 

De  plus,  le  tissu  doit  être  constamment  humecté  de  substances  aqueuses  jus- 
qu'à ce  que  les  matières  huileuses  soient  sèches;  et  même,  lorsqu'elles  sôiit 
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séckées,  un  tissu  ainsi  traité  ne  peut  faire  que  peu  d'usage,  la  composition 
étant  enlevée  par  le  moindre  frottement,  parce  qu'elle  ne  s'est  pas  suffisamment 
emparée  de  la  fibre  du  tissu. 

La  manière  ou  méthode  perfectionnée  pour  hydrofuger  les  tissus  que  j'ai 
adoptée  et  qui  forme  l'objet  de  la  présente  demande  consiste  à  saturejr  compté* 
tement  un  côté  du  tissu  avec  la  composition  dont  je  veux  former  l'enduit  hy- 
drofuge,  et  à  exposer  ce  côté  à  l'action  de  l'atmosphère  ou  à  la  chaleur  artifi- 
cielle, de  manière  qu'un  côté  seulement  du  tissu  soit  couvert  d'une  pellicule 
de  la  composition  pendant  que  le  côté  opposé  du  même  tissu  est  maintenu 
humide  et  ne  peut  sécher,  parce  que  je  le  soustrais  à  l'influence  de  Tatmo- 
sphère  ou  de  la  chaleur  artificielle. 

A  cette  époque  de  l'opération,  c'est-à-dire  quand  un  côté  du  tissu  est  sec  et 
que  l'autre  est  encore  humide  parce  qu'il  a  été  couvert  par  d'autres  substances 
et  protégé,  de  la  sorte,  contre  l'action  de  l'air  ou  de  la  chaleur,  le  côté  humide 
du  tissu  peut  être  lavé  et  nettoyé  au  moyen  d'essence  de  térébenthine  ou 
d'autre  liquide  approprié  ;  le  tissu  est  alors  pendu  pour  être  séché,  et  l'évapo- 
ration  fait  disparaître  à  la  fois  l'odeur  de  la  composition  hydrofuge  existant 
sur  un  des  côtés  du  tissu  et  l'agent  qui  a  servi  à  nettoyer  l'autre  côté. 

Ce  procédé  peut  être  répété  si  la  pellicule  formée,  par  une  seule  opération, 
sur  un  côté  n'est  pas  suffisante  pour  rendre  le  tissu  complètement  hydrofuge, 
ou  bien  cet  endroit  hydrofuge  peut  être  épaissi  et  renforcé  ensuite,  si  on  le 
juge  convenable,  en  le  recouvrant  de  plusieurs  couches  de  peinture,  d'huile, 
de  vernis  ou  d'autres  compositions  qu'on  étend  au  moyen  d'une  brosse  ou  par 
d'autres  moyens. 

Je  désire,  dès  lors,  qu'il  soit  entendu  que  ce  que  je  considère  comme  con- 
stituant mes  perfectionnements  pour  rendre  les  étoffes  hydrofuges  consistée 
saturer  d'abord  les  tissus  et  les  étoffes  avec  des  huiles  siccatives,  peintures  à 
l'huile,  vernis  à  l'huile  et  autres  compositions  appropriées,  et  en  même  temps 
à  maintenir  le  côté  opposé  humide  en  l'empêchant  de  sécher,  et  enfin  à  laver 
ce  côté  du  tissu  resté  humide  et  à  en  faire  disparaître  tout  l'apprêt  hydrofuge 
en  employant  de  l'essence  de  térébenthine  ou  d'autres  liquides. 

Après  avoir  décrit  la  nature  et  l'objet  de  mon  invention ,  je  vais  expliquer 
les  moyens  perfectionnés  à  l'aide  desquels  j'empêche  qu'un  des  côtés  du  tissu 
saturé  ne  se  sèche,  et  j'accélère  la  dessiccation  de  l'autre  côté  ou  du  côté  qui 
est  couvert  ou  enduit  d'une  pellicule,  procédés  que  je  considère  comme  entiè- 
rement neufs  et  m'appartenant  exclusivement. 

Je  ferai  remarquer  que  les  huiles  siccatives  et  les  vernis  ou  les  compositions 
siccatives  dont  les  huiles  siccatives  constituent  la  partie  principale  se  couvri- 
ront d'une  peau  ou  sécheront  à  la  surface  pendant  que  la  partie  inférieure 
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fera  liquide  pendant  des  mois  et  même  des  années,  si  elle  est  en  quantité  suffi- 
sante, comme  dans  un  vase  ou  un  pot. 

J*ai  reconnu  que  cette  peau  était  très-mince  pendant  plusieurs  jours ,  et  je 
me  suis  déterminé  à  faire  l'application  de  cet  effet  naturel  pour  hydrofuger  les 
étoffes  ou  les  tissus  de  la  manière  suivante  : 

J'ai  étendu  un  morceau  de  soie  dans  un  cadre,  et  je  Tai  fait  flotter  sur  un 
bain  d'huile  siccative,  de  manière  que  le  tissu  fut  au  niveau  de  la  surface  de 
rhuile,  qu'il  ne  faisait  que  toucher  sans  y  plonger;  peu* d'heures  après,  j'en- 
levai le  châssis;  la  partie  supérieure  était  fort  sèche  et  recouverte  d'une  pellicule 
formée  par  l'huile. 

Je  lavaî  le  côté  inférieur  du  tissu  avec  de  l'essence  de  térébenthine  pour  en- 
lever tojJte  l'huile  liquide,  et  je  trouvai  que  la  pellicule  sur  la  face  supérieure 
du  tissu  était  solidement  fixée  sur  cette  face,  qui  avait  été  exposée  à  l'air,  tandis 
que  la  surface  inférieure  du  tissu  n'avait  rien  ou  très-peu  perdu  de  son  appa- 
rence ou  de  sa  couleur  première. 

Par  conséquent,  une  manière  d'exécuter  mon  procédé  particulier  peut  con- 
sister dans  l'emploi  de  bains  d'huîle  d'environ  0°',013  et  de  dimensions  suffi- 
santes pour  recevoir  le  tissu  tendu  qui  doit  flotter  à  la  surface  de  l'huile ,  la 
partie  supérieure  du  tissu  restant  exposée  à  l'action  de  l'atmosphère  ou  d'une 
chaleur  artificielle.  ^ 

Une  autre  modification  dans  l'exécution  de  mon  procédé  est  comme  suit  : 

J'étends  l'étoffe  saturée  sur  une  plaque  en  ardoise,  en  pierre,  en  métal  ou 
autre  surface  ou  matière  n'absorbant  pas  les  huiles  et  les  matières  huileuses, 
et  je  considère  ce  moyen  comme  plus  simple  et  d'une  exécution  plus  facile.  ^ 

Les  surfaces  non  absorbantes  que  je  préfère  employer  consistent  en  planches, 
tablettes  ou  plaques  de  largeur  et  longueur  suffisantes,  en  raison  de  l'étoffe 
que  je  veux  apprêter. 

Ces  tablettes  peuvent  être  faites  en  bois  et  rendues  non  absorbantes  «u 
moyen  d'un  enduit  de  colle  ou  d'autre  matière  appropriée. 

Quand  cet  enduit  est  sec,  je  prends  l'apprêt  hydrofuge,  soit  huile,  peinture  à 
l'huile  ou  autre  matière  convenable ,  et  avec  une  brosse  je  l'étends  sur  la 
planche;  je  donne  à  cette  couche  une  épaisseur  égale  à  celle  que  les  peintres 
donnent  à  une  couche  d'huile  sur  un  mur  ou  une  cloison. 

Je  prends  alors  l'étoffe  préalablement  enroulée  sur  un  rouleau;  je  place  sur 
un  bout  de  la  planche  l'extrémité  de  l'étoffe  que  je  déroule,  de  manière  à  en 
couvrir  également  la  table  ou  la  surface  qui  a  reçu  la  couche  d'apprêt  bydro- 
fuge. 

Si  le  tissu  est  fin,  comme,  celui  des  étoffer  de.  sole,  l'apprêt  étendu  sur  la 
table  suffira  pour  le  saturer  complétefnent;  si  l'on  ne  pai  vient  pas  à  faire  plaquer 
87.  33 
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\é  lï^a  Cfôtiff^  *à  tsible  en  f e  d^i'o'ûfànt  seulemedt,  il  f^uf  le  preâsM  et  fêùïaiéf 
en  contact  immédiat  à  Tairle  de  la  main ,  faire  disfpftfattfe  TéS  pTls,  les  bûTféf 
A'aTf,  I A  ptiches,  en  étendant  le  tis^d  soit  avec  les  âéux  ma{f»  qD*oit  dïHge  du 
MJIiëtt  tefir  les  dèUl  bdfds,  soîf  atéô  des  fôfflêatJM  ou  ifést  rdctdfrs. 

De  cette  manière  Thuile  ou  la  CDrtiposHfon  sïôcative  se  ffOtlté  répartie  wâ^ 
fti^méftieiM  sûr  toute  la  sifrfacé  ott  plandhe. 

Si»  fiia^é  des  soins,  il  restait  cfoHqne  ride  oti  pdchetré  dMkS  THo^^  ôtt 
b  ferait  diBpàrïltlre  en  étendant  Tétoffe  suf  sa  fafgeur  et  en  la  IMidténMf 
etî  f^stee  au  moyen  dPépin^es  traversant  tes  VtÈihreA  et  ettfdtilséM  dans  h 
table. 

Lé  «»np^  »écéfiÈ9âi^e  podi*  qUé  la  pelYicdf^  sié  fbrore  kttt  la  Wrhcë  An  tissu 
dépehct  ée  fa  hàtut^  de  Tapprdt  hydrofùgë  employé  ;  datls  Tété  et  iNl  etïi- 
pldy^At  I*hùr1e  de  Kti  bouiTlié,  H  faut  enfifofi  dix  bêtfres,'  au  sufpldS,  Oftt  ^Qt 
aîsMierit  s'en  assiifer  éh  touchant  atec  le  doigt  la  surface  dtf  tisMf  *êë  tempK 
en  temps;  on  laisse  sécher  jusqu'à  ce  que  la  suffaée  ettériétit^  eéSsAd*8tre  ti^ 
queuse  et  coHante,  oti,  èti  d'i^titfes  lei^tttes,  jusqu*^  ee  que  la  pelHeute'Mh  totn- 
plétemetft  fbrmée. 

U  ti'est  pfts  figéUt^usbdlém  tiécés^ins  que  les  taAIêtlds  ou  pl^<ili<^  soimf 
plueées  horixohtaleAient,  quoique  je  préfîffe  leur  donit^r  c!etté  posHtWi. 

Qd  n'est  pas  tenu  non  plus  de  n'étendre  la  soie  ou  l'étoffe  què  ttit  %  cbté 
supérieur  sëUlétuetit  de  la  tablé  ou  dé  la  surface  uon  àbsot4)afite  ;  M  eflfeC,  on 
p«oU  pour  écouôtnl^er  l'eUiplàeémeui ,  prépafer  là  table  sur  sM  deut  Mffildes, 
ety  lut  donnant  uuê  côUche  d^apprét  bydroÂige  et  étendre  le  tissu  d^ftbtfhl  ^tfr 
une  des  ftceft  dé  là  (àMë,  autour  de  bon  bord,  qui  ést  Façonné  d*trri6  Itonlktt 
oèb^Uëble,  préalableuieUt  pt^paté  p»r  un  èndsit  Ma  absôrbaut  et  fetêtn  dNine 
dt}u«fhe  d^âpphftt  hydrofbge;  un  étend  «n:$uit6  rétuflfb  sur  f  autr^  fii(«  'éter  tk 

planche,  et  par  ce  moyen  on  peut  apprêter  une  double  lougUèUV  dé 'titba  «àtli 
Meupéf  plus  tle  f^e  ffuè  pTrui*  urK  teUlé. 
Je  ferai  remarquer  M  ^ôé^,  éU  liftélàUt  du  hhM  dé  Meodétl ,  dé  h  tette  ûe 

p)pe,  de  la  I^Hne  un  d'aM^es  matières  étrangères  krét  lés  huiles  et  le»  vemis 
ou  àpprèM)  00s  dtrriiei^  peuvent  être  épaissis  au  poiut  de  he  pôOvMr  OOOTér 
jusqu'au  bas  de  la  table,  ou,  eu  d'autt^  termes,  obéir  àut  bi^  dé  !à  gru^é;* 
la  table  ou  la  surface  petit  étfé  pla^é  MuS  tel  ànglé  qu'Ott  VOUdm ,  bil  Htëetté 
pfrpentfîcuiiiiraiftent,  si  on  le  préfère,  et  le  tissu  poutta  étfe  sé(:fié  Ûfttsà  eàie 
position^  M  qui  économisera  enèoro  l'emplaceuieut  de  ratélier.  '^' 
Um  autre  yariatfôti  dau^  la  tuahil^re  de  réaliseï*  rexéeutiou  de  mon  Invention 

consiste  à  étendre  une  double  longueur  de  tissu  sur  un  châssis  semblabfo  & 
oOui  ompioyéis  par  lés  imprimeurs  de  dalieot  et  appfèHéttrâ  dé  draps,  demiintkrA 
((ttè  deux  des  Bufftéés  du  tlsftu  soient  -phtèts^  mt^ttïitM  contpléi. 


On  pdiOJL  m  y  M  ^t»F^  ^v^ç  4e  l'i^juile  ou  autre  apprêt  hycjrofuge  1^  deiux 
longueurs  dç  tîasu  pMid^Q^  qa'^«s  siP(4  4âi(»  ce^t^  fif)^jim, 

^'iL»e  pm^^  £09\ev  W9i  ^Urémies  À9»  Jm^^^  ^»  U^i^>\^Qi^trj^.p}{^c4^ 
perpendiculairement. 

tîiBsus  rwQb.  {M)UirrQQt  ^e  m^^  .pQudault  q\ie  i^  m^fyfi^  v^^rA^w;^  ^  >fiP 

contact  ire^tarQQt  fcjwwdes,  ^u^  en  .d'auUfi^  .terjjve^^,  .ijîyN>»èt  tydroi^^gp 
fi)Û3taAt.Qnt)ie  .^  ti§;su8  Ap  ^OAiiTca.p^»  .^  ^qUqt  ni  if r^^er  .^le  |^Uvch(ç>  i^f9^ 
fuil  .^4$  A*  sQi:tcu.$PU»tc9Jji  JjafiUQo  (ie,l'AUn«i^)|)fiirp  o#  Af^  I^kMmkt ^wUr 

Quand  les  deux  surfaces  extérieures  fiml  ^q}^^  ^t  g^  h  ^\}j^tiifi  fi'iy  ASt 
focniéfu  le»  d^W  ti$su3  jpijÇi^efU  ^re  ^pjKés.,  >f^  ,|fi  dwnPP^tiop  ^igc^Uvequi 
«e  s'est  jpa^  Aé(#bé^  sur  \^  .3m:face3  û^iérlç^es  j>«iit  èU$^alje.véQ  au  ^nojE^ 
de  Tessence  de  térébenthine  ou  d'autres  agents  appropriés. 

Jaol^ei.  dfi  jDpji  ipvftpUQp  ÂlWiJ  4'ftnppùcJier  Tjipfie  pp  auM^e  copjpp^tion 
siccative 4]^.^ .sécher  sur  l^^ddMx  fipt«^  (1m  .U^U»  jp.di^rjfis^i  ,ui^:aiiM^  jcvwwPV 
d'obtemrjQP  rédtultat. 

J^  Ciet  el^t ,  J'ét^nd?  AMr  tf n  cJhâ^  une  l^ngue»^  d^e^tissp,  j^^a^ture  cwAr 
pliéteoi^ot  .dUuUle  aiecative,  .de  peinture  pu  d'^aptce  .^\ppriê;t  Jby^ofuge;  qu^n^ 
œUe  coucha  jCopn^ence..à  j$éQl\^r.,d/^  djçpx  .çpté»,  .c.^st-à-dyre  gu^nd  la  pf^iliçitla 
vient  de  aeiprjner  et  qu'elle  est  très- teindre,  j'cuilève,  en^raiiapt,  J'huile  ou  4a 
dopipqi^tron  jd'up  côt^  dM  t4S3u  sans  tp^uchfir  à  \»  ^l^lic^lç  fpi^pép  sur  VfkuJ^ 
edtè;  Je  donne»  sur  le  côté  que  j >i  gratté»  ijiu.e  nouvelle  couche  illbuîlp,  4fi 
peinture  ou  d'autre  composition  qui  durcit  moins  rapidement  que  l'autre,  par 
cgtemple  d'h^uil^  dp  lin  jiop  bouillie. 

Far  ce:Oiojen  un  des  cotés  restera  moite  et  .pourra  être  lavé  au  moyen  d'e$r 
sienoe  4e  itor^hentlûop  i)u  d'autres  liquides  appcopciés  jeit.jie  Jift^^nière^q^i  a 
^é  diUî. 

VoÎQÎjeiiqcffie ]Kmie,AUKe4P%nièii^e  d'hydrofu^er I^s tiasus parwnp.psocç^peiv- 
feetîoniié/. 

,J'étMds.Je4i3au  dans  j]in . cltâsais  de; la  manière  qui :viei}t  d'ètce  ^éf(ritd;.yà 
loi  donne  une  couche  sur  les  deux  faces  et  le  salure  complètement  ayijp.^ 
i'Jiuîle  aîecatiKe  ou  .^prét  .bydrpfuge ,  .^i  quand  la  ca^che  Qqmp(ie^4;ip  à.4pçh^, 
nais  ^AlfUejpitut  encQrenèti»^o)PX^r)P^r  m  Ux^ge  AYPc„de  Ue^Rpoc^e  tprç- 
bmtl)iae,J'jypipliqii/B.aur  uqe  .dps  .facçs ^}|i.ne  coupjj^e  d;^uile  de  Up,pf;^ipai(;p 
^IMÎaaîeAVfiPideJa 'faune  ^^^  ppiçps  approprié  ;j>i^^nc^e  .pcésenverjflr 

lacté  la  couche  d'huile  siccative. 
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La  seconde  couche  doit  être  d'une  épaisseur  suffisante  pour  protéger  la  pre- 
mière couche  donnée  du  même  côté  contre  Taction  de  I^atmosphère. 

Quand  Tunique  couche  qu'a  reçue  le  côté  opposé  du  tissu  est  sèche,  on  quand 
la  pellicule  y  est  suffisamment  formée,  alors  la  double  couche  peut  être  enlevée 
au  moyen  d*un  lavage  avec  de  Pessence  de  térébenthine,  comme  il  a  été  dit 
ci-dessus. 

On  peut  encore  saturer  complètement  le  tissu  avec  une  couche  d*apprèt  à 
rhuile,  composée  de  manière  à  ne  pas  sécher  promptemcnt,  à  moins  d*une  ad- 
dition d*oxydes  métalliques,  comme,  par  exemple,  de  Thuile  de  lin;  j'épaissis 
cette  huile  au  moyen  de  l'addition  de  couleurs  terreuses,  et  je  la  fais  pénétrer 
profondément  dans  le  tissu  au  moyen  d'une  brosse;  je  prends  alors  un  oxyde 
métallique  sec  et  préalablement  réduit  en  poudre  impalpable,  et  je  tamise  cette 
poudre  également  sur  un  seul  côté  du  tissu. 

Par  ce  moyen  un  côté  du  tissu  séchera  avant  l'autre,  et  de  cette  manière 
j'empêche  un  des  côtés  de  se  sécher  et  je  le  lave  avec  de  l'essence,  comme  il  a 
été  dit  ci-dessus. 

Un  autre  moyen  consiste  à  épaissir  l'huile  siccative  en  y  incorporant  du  noir 
de  fumée  ou  une  autre  substance  appropriée ,  de  manière  à  l'amener  à  la  con- 
sistance du  beurre;  on  étend  cette  préparation  sur  les  deux  côtés  du  tissu,  k 
l'aide  d'une  brosse  ou  par  tout  auVe  instrument  convenable,  et  de  manière 
qu'un  côté  ne  reçoive  rien  de- plus  que  la  couche  destinée  à  former  l'enduit 
permanent,  tandis  que  l'autre  couche  ou  couche  temporaire  soit  assez  épaisse 
pour  que,  tout  en  formant  une  pellicule  è  sa  surface,  elle  reste  humide  à  l'in- 
térieur, ce  qui  permettra  de  l'enlever  aisément  par  le  grattage  et  de  nettoyer  ce 
côté  au  moyen  d'essence  de  térébenthine  ou  d'autres  substances,  comme  il  a 
été  dit. 

Enfin  une  autre  méthode  pour  parvenir  à  empêcher  l'enduit  de  se  sécher  sur 
un  des  côtés  du  tissu  pendant  qu'il  se  sèche  sur  l'autre  consiste  à  faire  usage 
d'une  autre  espèce  de  recouvrement,  tel  qu'un  second  tissu  ou  une  toile  peinte 
à  rhuile,  toile  cirée  ou  autre  étoffe  imperméable  à  l'air,  ou  autre  matière  placée 
en  contact  avec  une  surface  du  tissu  «  de  manière  à  maintenir  humide  la  com- 
position siccative  sur  un  des  côtés  du  tissu,  auquel  elle  ne  peut,  dès  lors,  s'at- 
tacher, tandis  que  sur  le  côté  opposé  la  pellicule  est  formée  et  se  fixe  sur 
l'étoffe. 

Je  ferai  remarquer  ici  que,  en  appliquant  l'huile  ou  la  composition  siccative 
sur  la  face  du  tissu  qui  doit  recevoir  la  pellicule  permane,nte,  il  faut  avoir  soin 
que  la  couche  ne  soit  pas  assez  épaisse  pour  que  la  pellicule,  quand  elle  est 
formée,  se  détache  du  tissu,  ce  qui  aura  lieu  quand  on  aura  formé  l'enduit  trop 
épais. 


Oq  doit  éyiter  cet  effet  avec  soin;  car,  pour  rendre  Tétoffe  hydrofuge,  la 
pellicule  doit,  à  mesure  qu'elle  se  forme,  qu'elle  sèche  et  se  durcit,  saisir  le 
tissu  et  s'incorporer  avec  les  fibres  de  celui-ci ,  de  manière  à  y  adhérer  com- 
plètement. 

Maintenant  que  j'ai  décrit  mon  invention  et  les  divers  modes,  modification» 
et  méthodes  à  employer  pour  en  réaliser  l'exécution ,  je  désire  qu'il  soit  en- 
tendu que  ce  que  je  réclame  est  d'abord  l'application  des  huiles,  compositions 
ou  vernis  siccatifs  ayant  la  propriété  de  sécher  et  de  durcir  pour  saturer  d'abord 
les  tissus,  et  ensuite  le  procédé  consistant  à  couvrir  par  des  moyens  artificiels 
un  des  côtés  du  tissu,  de  manière  que  ce  côté  demeure  humide  pendant  que 
l'autre  se  sèche  et  se  durcit,  ou,  en  d'autres  termes,  se  couvre  d'une  pellicule; 
cette  ^Uicule  se  formant  sur  le  côté  du  tissu  exposé  directement  à  l'action  de 
L'air  ou  de  la  chaleur  artificielle ,  s'incprporant  et  s'attachant  solidement  aux 
fibres  do  tissu;  l'autre  côté  étant,  pendant  ce  temps,  protégé  contre  l'influence 
de  l'air  et  de  la  chaleur,  ce  qui  permet  d'enlever  la  couche  humide  de  manière 
à  laisser  le  tissu  avec  son  apparence  première,  sa  surface  ayant  subi  peu  ou 
point  d'altération. 

Je  vais  maintenant  expliquer  et  décrire  mon  procédé  perfectionné  pour 
produire  des  dessins  damassés  sur  les  tissus  de  soie  et  autres  au  moyen  de  la 
méthode  ci-dessus  décrite  pour  sécher  et  hydrofuger  une  surface  du  tissu  pen- 
dant que  l'autre  surface  est  entièrement  ou  partiellement  maintenue  humide. 

D'abord,  au  lieu  d'employer  une  table  ou  une  surface  unie  en  ardoise  ou  en 
bois  placée  en  contact  avec  ce  côté  du  tissu,  dont  une  partie  doit  être  protégée 
contre  la  dessiccation  qu'opère  la  chaleur  ou  Fair  atmosphérique,  comme  pour 
hydrofuger  simplement,  je  couche  ou  j'étends  Tétoffe  saturée  sur  une  surface,, 
table  ou  bloc  portant  un  dessin. 

Ce  dessin  devra  étrç  d'un  creux  ou  d'un  relief  suffisant,  soit  environ  O^'fOOd, 
comme  ceux  des  blocs  employés  pour  l'impression  des  toiles  ou  des  papiers. 

La  partie  saillante  de  la  table  ou  du  bloc  devra  être  placée  en  contact  im- 
médiat avec  un  côté  de  l'étoffe  saturée  de  Tapprét  hydrofuge;  c'est  ce  côté  sur 
lequel  doit  se  former  le  dessin. 

Le  tissu  étant  étendu  sur  le  bloc,  les  creux  ou  cavités  de  la  planche,  n'étant 
pas  remplis  de  la  composition ,  permettront  à  Tapprét  hydrofuge  de  se  sécher 
et  de  former  une  pellicule  des  deux  côtés  du  tissu  en  certains  endroits,  pendant 
que  les  relie&  de  la  planche  empêcheront  cet  effet  de  se  produire  aux  endroits 
où  ils  sottt  en  contact  avec  le  tissu. 

Après  que  le  tissu  a  été  étendu  sur  la  planche  gravée,  je  couvre  de  nouveau 
la  surface  extérieure,  si  cela  est  nécessaire  ,•  d'une  ou  de  plusieurs'  couches  de 
peinture  à  l'huile  ou  d'autre  apprêt. 
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LeitisBa  saturé  doit  être  coacbé  et  étends  aMc  «obi iatiVoifonaiémaDt  survies 
parties  salHoptries  de  la  table  ou  du  bloc ,  an  fàîaaiit  «UeotiOB  qw  loulai 
parties  du  relief  que  présente  le  dessin  soîentteiiccmtact^MnwédUat'afiae  le 
sur  lequel  on  opère;  alors  l'apprêt  devra  être  mis  à  sécher  jusqu'à '« i^pM  k 
peHîcif le  sek  formée. 

Quand  cela  a  eu  lieu  pour  'les  parties  ifui  doivent  se  ^fiëwr,  'j'eirièW'de  li 
surface  inférieure  du  «tissu  Tappiièi  qiii  *eit  resté  bomide,  ptme  qa'îA  «  été  en 
contact  arec  4e  relief 'de  >)a  ptanche. 

Ce  tarage  «'opère  à  Taide  de  {'«ssenoe^e  itérébeaorttaie  on  d^aiilri 

On*verra,  par  eeprocédé«  que,  parole  mo^mnidein  «ouJenr*  donnée  A  da 
ture  ou  a  T^prét  hydroiiiige  enapileiyé  at  de  da  itoulenr  fviniitîveiéB4'élolby '«n 
pourra  produîve'une  grande  'xarîéléxie  contentes  om  nie  dcasms  mmù^ffUmaliÊm 
de  ceuiewr  ou  tion. 

En  fffet,  it  eêt  facile ,  au  màê/yen  >de  ih  eoubinr  idai  tisan  et  4»  ÊOuàÊum 
Tapprèt  employé  aoit  d'nAic6té'diilîaBD,:antide  â'aulae,  de  |«odnimaaae 
variété  de^dessins. 

On  peut  encore  réaliser  le  même  effet  en  employant  des  pi 
des  cartoM,  de  k  toile  civée  on  d'anlaes  anbataiioes  larnÎMaa  M  comtndUe- 
nent  décoopées,  et  qBetran  f  lace  em  conÉact.avee  mu  coté  im  IJÊrnitm  aalnte 
deiHL  «surfaoes  de  l'étoffe  éteadnc  en  davble  av  un  «ehàsak. 

MaintenMt  que  fai  décrit  met  perfectiaaMttaBts  dam  i'vrt  d'èfrirofagerèn 
étoffes,  je  déeine  qn'i^l  soit  entoidn  opie  fe  «e  compte  pas  me  rwt miéndrs  à J*€Pi- 
ploî  d'fuie  aubstanee  epécrale  pour  eaduire  ot  eotyvtîr  ie  ikaan  d'on^Mlé^ 
de  l'empêcher  de  séciier  de  côté  entièrement  oq  paHâeUameat  opièS'qfaoïl 
a  reçu  la  oouebe  d'apprêt  imperméable. 

Je  ne  compte  pas  non  plus  me  restreindre  à  l'emploi  d'aocaoe  uoinpoMfinn 
siccative  spécialement  pocrr'  saturer  ou  hydrofugei*  le  tissu,  qooiqne 
coBBv  que  les  huiles  siccattvea  et  taa  compoaîtione  huiloiiaei  ooBt  loi'fl 
près  à  l'eftéeution  de  mon  procédé  partieniier. 

le  réclame  donc  coonme  noniMux  «t  ntiles  el  comflse  .m'a|^rt8Qoat« 
vertu  de  la  présente  demande,  les  modes,  méthodes  ou  praeédén ffirfectiwrti 
avec  leura  modifications  ci-desans  décrilo ,  et  qui  ont  pour  obfst  d-applîfier 
des  Ottbotances  ooov^tiables  aux  tissus  oatiurés  d'apprêt  hydrofogo^  iB.mÊÊÙkm 
k  empéclior  une  îles  wiCaces  dnlissu  dose  eéeher,  do  oediMcir  «n^  imMr 
fffie  pellicule  pendant  que  Tantra  smfaoe  ottUt  ces  mèroos^eAls 
Falmosphère  ou  de  la  chaleur  artificielle  à  laquelle  die  eal«0Epoaée» 7 
tion  deS'  éléments  aqaeox  oa  volatilo  des  huiles  oa  oooipoailMHn 
ot  les  parties  tmawdcg  étant  laviéeo  ot  ttoUagréoa  par  roctâoado  i*^ 
térébenthine  ou  autre  liquide  approprié 


Je  tëthme  sHirai  Te  mode,  le  pmcédé  ou  \^  métii^e  ayant  pour  effet  àe  pro- 
AaimAesTil^tn^ou  dtefide^seir dtamassés but  la  sovface  des  éloffis  6jdveiti|ges, 
ainsi  qu'il  a  été  décrit. 


aattgfcgaii'.'ir.".  jv.j  ■  i 
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BREVET  D'IMPORTATION  OE  QUINZE  ANS 

m-  daU  du  25  jtumer  i84i , 

Au  sieur  Weschniakoff  ,  è  Samt-PéterslMwrg, 

Ftftf r  «det  m&fem  et  procédé»  propm  à  fabriquer  un  iiefnreau  combus- 
tible qu'il  appelle  carboléint. 


m 

Pwf  fAriqugi  le  Bonvean  cofnbsBtîble ,  je  prends  rnie  quantité  qwBtoonque 
êB^ikêAùB  4t  tertè  de  h  meilleure  qMlité  et  le  plus  sec  possîbld,  c'eBt4-dire 
M"  eenfêfimt  mKmtie  hnnyMité;  on  éerase  te  charbon  dans  «n  «oiilûi  sem- 
Mifttef  eetai ^employé  dans  les  febriques  d'huile  oo  de  poudre  i  canon;  je  l'é- 
crase aussi  menu  que  possible;  ensuite  je  le  tamise  desx  on  trois  fais,  afin 
d^bfesir  m  «iMirbon  pilé  de  la  phis  grande  finesse* 

Je  place  ensuite  ce  charbon  pitéet  tamisé  dans  nne  wrm  en  bois,  et  je  rerse 
dessus  une  certaine  quantité  d'huile  animale  ou  végétale  liquide,  dans  une 
proportion  suffisante  pour  que  Le  charbon  en  soit  parfaitement  imbibé,  c'est-à- 
dire  qu'on  Yorse  autant  de  substances  grasses  qu'il  est  nécessaire  pour  que  l'on 
puisse  former  de  ce  mélange  une  masse  assez  liquide  pour  être  remuée  et  amal- 
gamée dans  la  cuve ,  afin  que  tous  les  atomes  de  charbon  soient  imprégnés 
d'huile  et  composent  une  masse  parfaitement  homogène. 

liorayae'to  «éhmge  d'huile  et  de*  charben  est  complet,  on  te  pboe  par  pe- 
tites quantités  dans  des  sacs  en  toile  forte  ou  en  crin  ;  on  enveloppe  encore 
iMlt'pir'dea  oordesou  par  ptosieurs  meroenux  de  toile;  on  soomet  ensuite  les 
^iBs  h*fe  piMsien  d*«rafefresBe  hydranliqoe. 

'Ben  on  tnais  pressées  snflhent  pour  rendre  te  mébnge  d'huile  et  de  lAiarbon 
pÉrfiiitemeut  ^ofnpiMe. 
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On  retire  alors  les  sacs  de  dessous  la  presse,  et  la  matière  qu'ils  contieûnent 
en  est  retirée  pour  la  faire  sécher  séparément  à  Tair  libre  ou  de  toute  autre 
manière. 

La  même  opération  se  répète  successivement,  c'est-à-dire  que  d'autres  quan- 
tités du  mélange  sont  replacées  dans  les  mêmes  sacs  et  dans  les  mêmes  enve-^ 
loppes  jusqu'à  ce  que  la  force  de  la  pression  les  ait  mises  hors  de  service  et 
oblige  à  en  prendre  d'autres. 

C'est  ainsi  que  je  confectionne  le  nouveau  combustible  en  telle  quantité  dé- 
sirée au  moyen  de  plusieurs  cuves  pour  eflectuer  le  mélange,  et  de  pluûeurs 
presses  hydrauliques  pour  le  presser. 

C'est  surtout  de  la  pression  proportionnelle  et  suffisante  du  mélange  de 
charbon  de  terre  et  d'huile  que  dépendent  la  bonté  et  la  qualité  en  chaleur  de 
ce  nouveau  combustible. 

Le  mélange  de  ces  matières  offre  divers  avantages  : , 

1^  Simplicité  dans  sa  fabrication  ; 

S^  Le  carboléiue  donne  pour  un  même  poids  cinq  fois  plus  de  chaleur  que  le 
charbon  de  terre  ordinaire  de  la  meilleure  qualité; 

3^  11  procure  une  économie  de  quatre  cinquièmes  dans  son  placement  sur  les 
bateaux  à  vapeur,  ce  qui  est  d'un  grand  avantage  pour  les  voyages  de  long 
cours; 

4"*  Enfin  il  procure  une  chaleur  et  une  flamme  très-vives,  d'une  température 
très-élevée,  et,  comme  cette  chaleur  se  soutient  constamment  pendant  un  temps 
beaucoup  plus  long  quç  celle  produite  par  le  meilleur  charbon  de  terre,  il  en 
résultera  que  son  usage  sera  d'un  grand  avantage  dans  les  fonderies  pour  ob- 
tenir la  meilleure  qualité  de  fonte. 

Il  est  également  applicable  à  diverses  autres  industries,  indépendamment  de 
celles  relatives  à  la  navigation  par  la  vapeur. 

9  novembre  1842. 

PREIVIIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Les  derniers  perfectionnements  ajoutés  à  la  fabrication  du  carboléine  con- 
sistent 

1""  Dans  l'emploi  du  charbon  de  bois  tel  qu'il  sort  des  forêts  ou  du  charbon 
de  terre  sans  qu'il  soit  nécessaire  de  le  broyer  ;  on  l'immerge  pendant  plua  ou 
moins  de  temps  dans  un  mélange  liquide  composé  de  goudron,  glaise  et  eau, 
suivant  les  usages  auxquels  on  le  destine,  soit  pour  les  petites  foires  «  hauts 
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fourneaux,  affîoeries,  cubilots  et  autres  usines  où  les  sou£Qeurs  sont  néces- 
saires. 

Ces  diverses  matières  entrent  dans  la  composition  du  carboléine  dans  des 
proportions  variables,  et  c'est  là  le  motif  pour  lequel  je  n'en  indique  aucune. 

2*  Dans  la  suppression,  pour  la  majeure  partie  des  usages,  des  moyens  de 
pression  indiqués. 

3*  Dans  Temploi  du  carboléine  à  Fétat  humide  dans  les  foires  de  marécha- 
lerie  et  dans  les  affineries. 

i*  Dans  l'introduction  alternative  de  certaines  proportions  de  chaux  ou 
pierres  calcaires,  du  minerai  de  fer,  du  minerai  de  cuivre,  de  zinc,  de  plomb, 
et  enfin  du  soufre  dans  la  fabrication  des  briquettes  de  carboléine. 

Les  proportions  de  chacune  de  ces  machines  varieront  suivant  l'application 
quel'on  veut  faire  de  ces  briquettes. 

19  a'wxl  18iS. 

SECOND  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

î 

Le  nouveau  combustible  est  un  charbon  gras  artificiel  ;  il  se  compose  princi- 
palement de  deux  combustibles,  le  charbon  et  Fhuile  végétale  ou  animale 
quelconque. 

Pour  que  le  prix  du  carboléine  soit  aussi  bas  que  possible,  on  fait  aussi 
usage,  en  mélange  avec  de  l'huile,  soit  de  goudron  ou  d'huile  de  résine. 

On  fabrique  ce  nouveau  combustible  de  différentes  manières,  suivant  l'usage 
auquel  on  le  destine;  on  peut  l'employer  pour  la  chauffe  des  machines  à  va- 
peur, pour  les  forges  ou  fonderies  de  métaux ,  pour  les  verreries  et  pour  les 
divers  usages  domestiques. 

Si  l'on  désire  avoir  un  carboléine  produisant  une  grande  chaleur,  on  le  corn* 
pose  de  charbon  de  terre,  de  charbon  de  bois,  de  coke  et  d'anthracite,  avec  de 
l'huile  végétale  ou  animale  et  du  goudron  liquide  dans  les  proportions  ci- après 
indiquées. 

S'il  s'agit  d'obtenir  un  combustible  à  meilleur  marché  que  les  autres  com- 
bustibles employés  jusqu'ici  à  un  usage  déterminé,  ou  le  compose  de  tourbe 
carbonisée  mélangée  avec  de  Thuile  ou  avec  un  bitume  quelconque. 

Les  propoKions  de  charbon  et  d'huile  végétale  ou  animale,  etc.,  à  mêler  en- 
semble se  déterminent  d'après  l'usage  qu'on  veut  faire  du  carboléine,  et  du  plus 
ou  moins  de  chaleur  qu'on  désire  obtenir. 

Pour  avoir  un  bon  carboléine,  on  prend  une  quantité  quelconque,  en  poids, 
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de  c{iari)OD  (Te  t(f^rt^,  de  charboh  de  bc^h,  He  cdke,  â'arnthfaelte  îHi  Ae  IMfhitt 
carbonisée;  on  la  finit  piler  dans  un  moulin  quelconque,  ou  écraser,  comnMTHMhi 
se  pràfiqué  dans  Tes  inpiitiTis  à  ftulTè  du  à  poudt'é  1  ébiM       * 

Ôùan(f  ces  nlafièi'es  ont  éKé  aitlsiiptIlTëViséies,  oti  If^s'fairttertfttg  (»'f<lflwtwi» 
fois,  {K)ur  obte/iîr  une  poud'fe  6é  éti^ihxitï  au^i  fln^  ^e'pâMible;  tftt  ta  itaet 
alors  dans  çles  cuves  de  bois  pour  y  faire  le  mélange  avec  de  f  httite'MiMMlé''MI 
végétale. 

Pour  éviter  l'opération  coûteuse  des  presses  bydt*2ltifli(|ue^  itix  îMêcâidilqfiM^ 
pour  obtenir  ùrierhàd^e  compacte  du  tnêhtî^e  (f e  ch^âl^fttm  pif fr  et  iPlMilé ,  et 
en  mébé  temps  poiir  côtiéeYitrer'fa  tt^mme  et  h  cfraTew  Htr  cafriMTéAifr,  f&wttt*^ 
place  ces  pressés  par  dfe 'la  tWrfe  gWteâe,  airgffebtf  gl^séff^ayfe  ihi»'(fcf-Ptete, 
et  dans  ce  liquidé  on  nièle  te  cfr;lrbtm 'puT'^érîsé  jti^t}tf%  c^  qttt^'ttotr»  leii  aCMdes 
en  soient  imbibés;  alors  on  y  ajoute  Thuite  vègéfdfe  of  ahinrialTe  élôti  Mtiltl<^!le 
tout  ensemble. 

Ces  deux  opérations  de  mél^iù^  ie  hr  ieÉtt  glaise  et  du  charbon  pulvérisé 
se  font  facilement  en  grand  au  moyen  de  machines  connues. 

On  pcQt  aussi  tm*^er  dtr^tement  Thuile  sur  la^  terre  glaise  délayée  en  les 
remuant  parfaitement  ensemble,  et  ensuite  y  ajouter  le  charbon  plié. 

Lorsque  la  masse  qui  doit  composer  le  carboléine  a  été  ainsi  préparée,  on  la 
met  dans  des  formes  quèlcôtiqués^  soit  à  mafn  ifhdtHttfé  (sltt  %  'PMilte^  dcf ^a- 
cdines  appropriées  a  cet  iisâge,  et  ensuite  on  fe^  felf  aférifter^atf'jfctfir.  , 

Dans  la  bonne  saison  ou  dans  les  contrées  méridionales,  on  nVflM'bMvlli 
ie  placer  (e  carboléine  en  fofmé  dia'ùs  dfés  fôui^,  tm  pètltrsi  iHs  laiMtff  Éè6tïW  à 
Tair  libre. 

fians  l'un  et  f autre  cas  Féaù  'de  la  terre  gtals^e  s'évapôreettséiéhslirt,  ettl  ne 
reste  qu'une  masse  presque  aussi  dure  qore  la  ptérft;  c'eàt  ddm  detétitiqtte 
le  carf)oléine  donne  une  chaleur  f)eàucoup  plus  consrdéraMé  que  tou9  Im  MWk 

■ 

combustibles  connus. 

Le  mélange  de  la  téfref  glaisa  âVéc  deTéân  ste  coAïptJsef  tfe  ï*  t  p«Hlelf'1/2 
d'eau  et  4  partie  de  terré  glaise  ;  le  tout  dUlt  êti^e  parf^itefnMnt  VMMIé. 

Les  proportions  les  pfus  Usitées  des  dlV«rsés  ttiâf^iëHElS  qtti  wmM  êmm^lk 

composition  du  carboléine  sont  les  suivantes  : 

■      •       ■    - 

V  OhariM>D  de Mrre Imparties.      * 

•Eau  4e  Mrfe  glaiiâ.    •    .     .     .     .  3  à  3  f/2 

Hoèle4    ..    .4     ««....     .  'I/I^^particu 

BitttAie  oir  giHidrod  ttifuide^  .  «    .•  1/2 

S5*  Charbon  de  terre W^ptfrtiêi.    '  '• 

Èau  de  tèfrtJ  glâîsc.    .....       «  à  8  1^ 
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'  Ce^  îMVërâfe»  pràpofAbns  sont  susetpf%1e$'  dfe  varter  diiSitttit'Ià'  qvfâlHé  AM 
iqgrédiçDts  qu*on  emploie.  ' 


j  •  i^iU^fc*— «  tiii  «      ■  ■  ■       I Én  itm       Éitiii  I      ■>■■■!  lin  I  lÉ^t  m    »<ii  i<      <*<*i 


l'ilUUr. 


) 


'BRB^9r"B>imiBimoif*  vb  qoinb»  an» 

h  la  construction  des  fromagerMi|<spé«ialK,.>à  'la  tfabimÉMn  dlun  inciumtM 
fifonu^  Mni,  ef  à  raméUonifîoa  di»s' fn«Mges>4'Alu«ergBe<  «l'âei9oUbiitfe. 


•»>Mi«k*aMlMJ 


Sfc 


#* 


£tot  actuel  de  f industrie  de$  fromages  bleus. 

» 

Lies  fromages  bleus  sont  le  produit  de  quelques  localités  privilégiées,  telles 
que  Roquefort,  Gex  efSasaeiiagO^  en  Prafnce. 

Bien  gue  la  fabrication  en  remontç  à  un  tem|>s  imm.ériors^U  elle  semble  être 
Fe  6rml.du  basard'  et  (Tîuie  routine  ignorante,  puisque.,  ju.sqil*à  ce  jour,  ni 
rexpérience  dès  fâbiicants  ni  l'es  recherches  de  Ta  science  n*ont  pu  eiy)llquer; 
QÎ  reproduire,, ni  même  recoiuv^ltre  Ie3  causes  qui  président  à  la  production  de 
riirome^l^^cqliér,  dé  la  saveur  piquante  çt  du  veiné  bleu,  caractères  côpsti- 
tn^fr  4e  ce^e  classe  i^  .froo^geSr 

AVissi,  malgré  dés  essais  muliipllés  tentés  par  les  hàbitapls  de  Roquefbrt 
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eux-mêmes,  malgré  les  travaux  nombreux  et  importants  des  Rosier,  des  Chaptal, 
des  Parmentier,  des  Dawy,  des  Robiquet,  des  Girou  de  Ruzareingues,  des 
Huzard,  et  d*une  foule  d'autres  très-recomroandables,  quoique  moins  connus, 
n'est-on  pas  encore  parvenu  à  délocaliser  cette  industrie,  ni  à  modifier  la  na- 
ture de  ces  fromages,  y  introduire  des  qualités  nouvelles,  ou  les  produire  par 
des  procédés  plus  économiques  et  plus  avantageux. 

Au  sein  même  de  la  petite  commune  qui  se  livre  à  cette  fabrication,  des  dif- 
férences de  résultat  très-notables  se  sont  manifestées  de  tout  temps  entre  les 
caves  employées  à  la  maturation  des  fromages,  sans  qu'on  ait  jamais  pu  les 
attribuer  qu'à  des  caprices  de  la  nature,  aussi  impossibles  à  expliquer  qu'à 
combattre  ou  provoquer  par  des  moyens  artificiels. . 

Sans  entrer  dans  un  plus  ample  détail  des  difficultés,  jusqu'à  présent  insolu- 
bles, que  présentait  la  délocalisation  de  cette  industrie,  je  me  borne  à  constater 
que,  dans  l'état  de  la  science  fromagère, 

—  La  production  des  fromages  bleus,  facile  dans  les  localités  privilégiées, 
quoique  tout  à  fait  obscure  dans  ses  causes ,  incertaine  et  irrégulière  dans  ses 
résultats,  est  réputée  impossible  partout  ailleurs.  — 

Après  de  longues  études  théoriques  et  pratiques,  après  de  nombreux  voyages 
et  des  essais  multipliés  dans  les  pays  fromagers,  je  suis  arrivé  à  découvrir  et  à 
reproduire  les  principes  essentiels  et  les  conditions  les  plus  favorables  de  cette 
fabrication,  de  manière  à  pouvoir  affirmer  que 

.  ^^  La  production  des  fromages  bleus  en  général,  exclusive  à  un  très-petit 
nombre  de  localités,  devient  extensible  à  une  multitude  d'autres  ; 

2^  La  production  spéciale  des  fromages  bleus  piquants,  formée  à  la  seule  lo- 
calité de  Roquefort,  devient  facile  dans  la  plupart  des  montagnes; 

3^  L'application  de  principes  clairs  et  constants  donne  de  la  régularité  et  de 
la  certitude  dans  les  résultats  et  de  la  facilité  pour  les  modifications  et  amé- 
liorations. 

s  ". 

Principes  de  production]  des  fromages  bleus. 

•  •  •       .        ■  "    * 

Voici,  classés  suivant  leur  importance,  les  principes  que  j'ai  reconnus  et  qui, 

ainsi  que  je  vais  l'indiquer,  constituent  les  causes  de  la  production  des  fro- 
mages bleus. 

Le  premier,  le  plus  important,  le  seul  véritablement  essentiel  pour  obtenir 
des  fromages  bleus,  consiste  dans  l'observation  rigoureuse  de  la  hauteur  au- 
dessus  du  niveau  de  la  mer  :  elle  doit  être  de  500  mètres  au  moins,  et  peut 
varier  au-dessus  de  ce  minimum. 


(  269  ) 

Cette  singulière  influence,  due,  je  pense,  à  la  pression  atmosphérique,  yenanl 
h  manquer,  la  fabrication  est  impossible;  sa  seule  action,  au  contraire,  permet 
cette  fabrication,  les  autres  causes  fussent-elles  défectueuses,  pourvu,  toutefois^ 
que  lé  principe  existe. 

L'expérience  en  est  facile  à  vérifier  dans  les  montagnes  :  au  sommet ,  pour 
qu'il  dépasse  la  hauteur  indiquée,  on  réussit  toujours;  à  la  base,  jamais;  au 
centre,  très-médiocrement. 

Dans  ce  dernier  cas,  le  fromage,  quoique  préparé  avec  le  meilleur  lait,  soit 
de  brebis,  soit  de  vache  ou  de  chèvre,  et  par  les  meilleurs  procédés  de  mani- 
pulation ,  devient  gras,  cireux,  compacte,  jaune  et  fade ,  mais,  ni  bleu  ni  pi- 
quant. 

A  Fappui  de  cette  vérité  vient  encore  cette  observation  générale,  que  les 
pays  plats,  tels  que  la  Hollande,  la  Belgique,  la  Bretagne,  la  Normandie,  la 
baisse  Provence,  ne  fournissent  que  des  fromages  cuits,  jaunes  ou  blancs,  tandis 
que  les  montagnes  sont  en  possession  exclusive  de  la  fabrication  des  fromages, 
bleus. 

Cette  loi  de  la  hauteur  absolue  à  500  mètres  au  moins  est  celle  qui  préside 
à  la  production  de  ces  derniers  fromages  et  qui  en  forme  une  classe  à  part. 

La  cause  la  plus  importante  ensuite,  celle  qui  forme  les  genres  particuliers 
gex,  ou  roquefort,  ou  sassenage,  tient  aux  caves  ou  plutôt  aux  milieux  oii 
mûrissent  les  fromages  une  fois  manipulés. 

Les  éléments  les  plus  nécessaires  à  considérer  dans  ces  milieux  sont  la  tem- 

■ 

pérature,  Thumidité  et  le  renouvellement  d'air. 

La  température  peut  varier  de  3  à  7  et  8  degrés  au-dessus  de  zéro  ;  la  meil- 
leure est  de  6  à  7  degrés. 

L'humidité  doit  être  de  65  à  70  degrés  de  Thygromètre,  et  peut  être 
abaissée  jusqu'à  60  degrés. 

Le  renouvellement  d*air  doit  avoir  lieu  de  manière  à  entretenir  constamment 
les  conditions  de  basse  température  et  d'humidité  modérée  qui  viennent  d*ètre 
indiquées,  et  à  empêcher  qu'une  fermentation  trop  active  ou  la  moisissure  ne 
se  déclare  dans  les  fromages  en  maturation. 

Les  circonstances  les  plus  propices  à  la  réunion  de  ces  conditions  atmosphé- 
riques sont  l'emploi  de  sources  gazeuses  s'échappant  du  sol,  connues  plus  com- 
munément sous  le  nom  de  courants  d'air. 

Jusqu'à  présent  ces  sources,  bien  qu'étudiées  par  des  savants  illustres,  n'a- 
Vaient  pas  laissé  deviner  toutes  leurs  propriétés  ni  même  les  plus  utiles. 

Dans  quelques  lieux  où  elles  se  manifestent,  on  les  emploie  seulement  à  la 
ventilation,  au  rafraîchissement  des  celliers,  à  la  conservation  du  vin;  mais 
jamais  on  ne  les  a  signalées  comme  contribuant  d'une  manière  édGcace  à  la 
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matural$rà(fes  fromage»  blem,  quoiqu'il  en  eKÎsle  à  iU)qiiefoitt,4fm.9i8MBe- 
'nage,  etc.,  et  que  ce  soil  à  leur  action  qtie  h&  niaillnnton  mirn  fiirun^girff 
doivent  letir  supériorité. 

L'ignorance  où  Ton  était  de  la  nécessité  de  robservaliaoi  ;de^MA  nèln^id^ 
iVanteur'âksohie-  ne  permettant  pas  de  faire  concotUBir-ce  priiwipo  t<ê<intirf  arnr 
Pàcttofi  d«s  courants  d'air  dans  les  iinrnin  giiinnl  nii  lirai  hl'fpid  tymiiymnl 
nombre  de  ces  derniers,  l'insuccès  inévitable  de  ces  tHttabwsiia^tfiHt  quiïHk^ 
méconnu  lés  prot)rtétés  partieolidres  des  soujrees  gazeuses^  oitfqni^  «éanMâns, 
on  les  n  attribuées  exclusivement  à  quelquee-unesi  eeutement  diiutQA: 
sans  donner  de  raison  ilr  in  pTiïiKgni  ni  pénnnin  jniwiîn  >  l'i^InMli^i 

Aujourd'hui,  par  Tapplication  de  nos  principes,  toute  source  gazeuatri 
T'acHon  pourra  se  combiner  avec*  tes  eondîtitQS'de^huMitMir'de  tenagéBilulte  et 
d'humidité  requises  (etié  nombre^enresff  grandi^  devrain  proptedbkj 
des  fihomages  bfens. 

Pour  produire  tout  Peflbt  désirable,  le  eeurmt  d'aie'doto  fètnsi* 
sans  intermittence,  et  la  vitesse  doit  en  être  égale  à  celle  d'un  Ycnt  légi 
une  matiiiée  d'été. 

Aprè^  ces  causes  ou  principes  -de  preoiier  et  ds' deuxiàimB.  oirinv  iJiniÉil 
ceïïes  du  dernier  :  eifes  cotisidtent  dtins  tos'légèras^diffi§r«nc»i:leÉinégala^ 
d^'s  procédés  do  sahiison,  db  pression^  de  deasiccatioo  et  d'4o9éiiiitiea4u  .Wlj^ 
enfin  dans  tout  ce  qui  constitue  la  mairipehrtioiv  li»'fnoo(iiige(''dllw  f'ftiÊiiÊht 
sent  des  nuances  dëK|ualrté,  mais  n'influent  pas  tffînmhlnmrnhnurr-limwriitlrorT 
distinclifs  des  fromages  bleus*  en  peutinéme  les  mganier  qqohm  A 
indifférentes  k  cet  égard; 

C'est  l'application  de  ces  principes,  mais  notammeat  db  eaox  d6^pl 
second  ordre,  que  je  ftuadans  la  construclion  dé  fromagtrns  sptetilMi):  «ici 
comment  il  y  faut  procéder  : 

f  I»: 

APPLICATION   DES   PmmaPBSrDB  BIMmOBLQH; 

Êt(ibH99$fimnti  d»  ffmmtgme$  ipémii». 

Après*SM§tre  élevé  à- une*  hautaw  âe-.IU)0^  nètiMiaii  ^nuikiMiiNdâsaiiidiiOii- 
veau  de 'fa  mer,  il'ftmt'oheroker* dw^aowranteidi'eirlM  |riiis«lbiîAl^  ttetnKwifiiHi 
et  dont  Pétsrt  bygveméiriique  se  tifipradK-fle  pliJeifK>asiblt^itt&4flipéV  h 
dl^Hv^ne  en  est^pm  iMfifiaile» 

Otttm^'un  gwMdl  iiombre^ikxfiflsi  QOumiitftiJ»iaiélÀ:d^gP«^ 
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quîftsanB  qoe  4es  prapriétés  en.  Meni  éïé  constatées^  U  y  a  mille  moyens  d'en 
découvrir  que  rexféneooe  feuirfûtxshaque  joui;.. 

-  0»4fiM9UltBrtt,  .â*Mè  éfaircl ,. /ianfr  oliaqu«  ipays,  les  babitaïUH  et  &uriout  les 
bgiym;  MsqMrisJwreimupefliuK  se  manqjKentpaede'Ies  indiquer;  les  ropu- 
Ums^  par  eoDiiniipW  les  8eiil#ttt  lei  les  reconnaisâent  très-bien  em  été;  ils  se 
giMip0M  tmijonns  laliSk^  le  mfi4iri^  vers  les  aft^koits^'les  iplus  Irais. 

Les  courants  trouvés,  on  devra  s'assurer  qu'ils  ne  sont  pas  accidentels  ai  in- 
iMitiJillwt^  tmaat  plo&i«|ae  leurs  pr oprîélés ,.  et^-  ineéA  effet,  les  ex^iécimeuter  en 
toute  saison,  par  toutes  les  Itin périt ures* et -les  vents  las  plus  opfiosés.. 
j.'iiiefirpatt  k- phia  siauple pmir  reoonnaâlîre  les  ^priétés  des  courants  d'air 
est  celui-ci  : 

l'fiîi'h  -MDTce  ifueoBe  »^écliappe  par  une  aeuk  issue  et  ae  forme  qu'un,  cou* 
rant,  on  la  reçoit  dans  un  appareil  ipielconque,  une  caisse  par  eiiempl^,. pereée 
àtlatlmm;  fom  mtro4tiire  ke  eouratti,  et  ayani,  à  sa  partie  supérieunei  uae  OQ- 
verture  qui  permette  l'expérimentation* 

Si  la  source  forme  phiMeur»  Courants.,  comme  il  arinve  sou^enl  près  de  sa 
sortie  de  terre  (notamment  à  Pont-Gibaud,  en  Auvergne),  on  s'efforce  de  la  dé- 
couvrir en  creusant  Isrm]  p0ofiicidéiii6Rt  et  de  la  dégager  4es  courants;  puis  on 
risole  et  la  concentre  dans  l'appareil  destiné  aux  expériences;  on  peut  alors 
I  éMilîer i)«8  fi»0pnétéi»  Mtsnsttes  <le  ta  sMrce  s»»  diiKcullé. 

-  ftw-^Mil»  hMUfttmiitë  «deeseaures  netA  im  tlittnne«iètre  pour  apptféciei:  la 
MnpëitifuW)  tnr  iirjFgroifièlKf  po«r  tiYesww  rbumidité,  tt  un  aiiéuiomèlre..peiur. 

^  ItmiM*  «ittstrumeiLt  pe«l  étre-remplfieé  par  Tempkn  d'u^e  poudœ  Uysi^ 
•Altr^fM'da  l;fW{POde,'ffm^  jcdéeà  bi  swrrace'dB  cottrant»  est  cbaaeée  a^ae  une 
^ftltfÊÊif^mi^9  'Pimkm  fbrte;  on  j  supplée  ég»lemeDt  paar  Vmiègt  de  la  ifuméet 

i|l  4M  fMle^  d't^uitt,  4'^ugiMftter  ki  fofce  d«  OMurant  en  creusajui  le  soi 
d'où  il  jaillit,  ce  qui,  en  outre,  procure  on  abaMsemeBt  proj^ressif  de  iempé- 
PMtmr,  i^u'^de  (fiWFhiBOT  cette  même  Gme  -en  j  opposant  quelque  obstacle  ou 
pmimfl  dtitipirtMhda>COTrmit. 

Si  ta  Aiiits*  eBipénnentée  offre  l6s>  eottdiltoos  requises  de  tempécatwe^  bu- 
liririM'ii^tnie  de  eeiirant^  #q  élève»  au  point  d'où  elle  s'écbappe  et  de.ma- 
Mfere  h'Itt'itaMoir  dèfioîtvteoMiitt.  «ne  tonalmelîon  dont  la  gcandeur  soîi  eu 
rapport  avec  les  circonstancet  données;  os  l'obtile  du  aaJeil  :««ilant  que  pos- 
sible, pour  y  «ois*fii  'latfiwsdiaur  ;  #n  pratique  -iw  quatre  faces  du.bâiijiient 
^^MMiiiiOfeMurM,  doBt  <Mi  eeiieri  peur  augmenter  ou  diminuer  le  tir^gieià  to- 
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On  obtient  le  même  effet  en  plaçant  une  gueule  de  loup  au  sommet;  mtu» 
le  plus  souvent,  on  n'a  pas  besoin  de  recourir  à  ces  appareils. 

Du  reste,  aucune  forme  spéciale  ni  exclusive  n'est  nécessaire;  la  chose  e^ 
sentieile  est  de  pouvoir  maintenir  à  l'intérieur  les  degrés  sus-énoncés  de  tem- 
pérature et  d'humidité;  quant  à  la  vitesse  du  courant,  plus  la  force  en  sert 
considérable  à  température  égale,  et  plus  il  pourra  ventiler  une  grande  fro- 
magerie. 

Uans  tous  les  cas,  il  est  bon  de  modifier  un  peu  la  manipulation  suivant  les 
éléments  des  milieux  dans  lesquels  s'opère  la  maturation  ; 

Si  la  fromagerie  est  chaude  et  humide,  comme  les  caves  de  Gex,  il  faut 
presser  assez  fprtcfment  le  caillé  et  le  saler  de  suite; 

Si  elle  est  plus  fraîche  et  moins  humide,  comme  à  Sassenage,  i(  convient  de 
moins  presser  le  caillé  et  de  saler  plus  tard; 

Si  enfin  elle  est  humide  et  froide,  comme  à  Roquefort ,  on  peut  laiseer  le 
fromage  avec  plus  ou  moins  de  petit-lait. 

La  pratique,  au  surplus,  est  le  meilleur  guide  à  cet  égard. 

Fabrication  d'un  nouveau  fromage  bleu. 

Bien  établies  d'après  les  principes  de  l'art  et  ceux  de  la  science  qoe  nous 
venons  de  développer,  ces  fromageries  spéciales  offrent  de  grands  et  nombreax 
avantages;  les  fromages,  qu'on  y  dépose  sur  des  rayons  placés  à  cet  eflfèt,  ne 
s'y  altèrent  jamais;  ils  s'y  améliorent  pendant  un  espace  de  temps  très-prolongè» 
pendant  un  an  au  moins;  ils  y  acquièrent  les  qualités  tout  à  fait  particulières 
€t  remarquables  :  la  pâte  en  devient  ferme  et  fondante,  blanche  et  veinée  de 
bleu,  d'un  goût  sapide,  fin  et  piquant;  ils  forment,  dans  la  classe  des  frooiages 
bleus,  un  genre  particulier  qui ,  tout  en  se  rapprochant  des  autres  genres  con- 
nus, ne  saurait  être  confondu  avec  aucun  d'eux,  tant  à  raison  de  ses  qualités 
spéciales  qu'à  raison  de  sa  composition. 

Plus  fins  et  plus  piquants  que  les  produits  de  Gex,  participant,  à  quelques 
égards,  du  mont-cenis,  ils  pourraient  s'assimiler  au  roquefort,  s'ils  n^ayaient, 
sur  ce  dernier,  Timmense  avantage  de  pouvoir  être  faits  aussi  bien  à  base  de 
lait  de  vache  mélangé  d'un  peu  de  lait  de  brebis  ou  de  chèvre  légèrement 
pressé,  ce  qui  constitue  un  élément  de  fabrication  beaucoup  plus  économique 
que  le  lait  de  brebis  employé  comme  à  Roquefort. 

C'est  donc  un  fromage  spécial  et  nouveau  que  nous  produisons. 

Nous  ne  changeons  rien,  du  reste,  aux  procédés  de  manipulation  ordinaires* 

Nous  prenons  le  caillé  préparé  selon  la  méthode  usitée  en  Auvergne;  nous  le 
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pressons  légèrement,  le  salons  quand  il  est  en  forme,  et,  après  trois  jours  de 
dessiccation  à  Tombre  et  dans  un  endroit  aéré,  nous  le  plaçons  en  maturation 
dans  nos  fromageries;  nous  avons  soin  de  Tessuyer,  tous  les  trois  ou  quatre 
jours,  avec  un  linge  pour  en  pomper  Thumidité,^  et'  de  le  racler  deux  fois  par 
mois  jusqu'à  ce  qu'il  commence  à  se  couvrir  de  petits  lichens  rouges,  qui  in- 
diquent rapproche  de  sa  maturité. 

A  cette  époque,  on  peut  le  faire  voyager,  et  il  s'achève  très-bien  partout;  trois 
mois  suffisent,  en  général,  pour  que  la  maturation  soit  complète. 

AmélicriUion  des  fourmes  é^ Auvergne  et  fromages  de  Hollande. 

Nos  fromageries  ne  sont  pas  seulement  propres  à  bleuir  les  fromages  que 
nous  avons  préparés  nous-méme,  elles  servent  encore  à  l'amélioration  des 
fourmes  grossières  de  l'Auvergne  et  des  fromages  de  Hollande. 

Il  suffît,  en  effet,  d'y  faire  séjourner  ces  produits  deux  ou  trois  mois  pour 
qu'ils  se  transforment  en  excellents  fromages  bleus,  piquants  et  fondants;  le 
prix  en  double  de  valeur  par  cette  simple  opération.  • 

On  peut  juger  du  service  rendu  et  de  l'importance  de  la  découverte  en  son- 
geant que  Ton  peut  agir  sur  plus  de  200,000  quintaux  répartis  dans  l'Auvergne 
Mulement. 

Est-il  nécessaire  d'insister  sur  les  nombreux  avantages  que  la  propriété  et 
l'iodustrie  peuvent  retirer  de  ces  découvertes?  Il  me  suffira,  à  cet  égard,  de 
rappeler  que  la  petite  commune  de  Roquefort  fabrique  et  livre  au  commerce  et 
à  la  consommation  annuellement  pour  plus  de  2,000,000  de  fromages,  et  que 
ùes  caves  présentent  une  valeur  d'environ  3,000,000. 

Que  notre  industrie  nouvelle  s'étende  et  s'acclimate  dans  nombre  de  pays 
montagneux  jusqu'alors  étrangers  à  la  production  des  fromages  bleus,  et  voilà 
ces  contrées,  généralement  pauvres,  dotées  aussitôt  d'un  objet  de  travail  lu* 
cratif  et  d'une  véritable  source  de  richesse. 
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BREVET  DINVENTiON  1>E  QUiNZR  AU» 
en  date  du  34  féerier 

Au  sieur  Dnoimiy  f ieanr-Bapliste) ,  à 
Pour  la<  labrîcarlioB  du  svcie  ferreox. 


Le  Mcre  ferreuxit  \mn  préj^é  el  vifimi  à  l»ûeBtÎ8tnoe  ofiiiMÎM  ^e»  fliropi^ 
est  crun  b{iin  jaune  verdâire;,  sa  pesavtew  spéciiqne  ^«riade  lyM  ii  l,7ft;  iMi 
l^t  est  légèsement  sljplM|iie  et  fcrrugîncvm;  toaraîs  à  l'aréevr  éi  bêMA  pen- 
dant plusieurs  jours  dans  des  assîeCles  de  petcelainev  H  s'épaiMt  et  M 
sans  fermenter,  sans  cristalliser  et  sans  perdre  ses  propriétés  chimiqMt' et 


Quand  il  est  bien  desséché,  se  couleM  est  cFu»  bnm  feréMrer  fiisent  et 
ftM»céi  se  solutioB  aqeeuse,  fôrleiM»!  éteedue  et  treilée  par  fee  réeetib  qvi^  je 
irais  indK|uer,  donne  les  fésuUate  soiiaeta  : 

Elle  n'est  pas  troublée  par  tte  carbonate»  ou  eoes-earbonetee  de  pMane  ou 
de  soede«  par  la  soude^  la  potasse  ou  l'aDimeoîaqee  ;  ce  denier  adeaH  le  terdit 
légèrement;  par  rkydreojanele  de  potaset  ferven,  elle  prend  de  suite  ose  eoo- 
Itfur  d'un  yert  jaune  bleuâtre;  la  eoeleur  bleue  se  fbnee  peu  à  feu;  n  eelulîeD 
se  trouble  et  donne,  au  bout  de  quelques  heure»!  un  précipité  Itëft-âfcandMt 
d'un  beau  bleu  d'azur,  qui  ne  change  plus  en  y  séjournant  vingt-quatre  heures. 

Par  la  teinture  de  noix  de  galle,  elle  prend  de  suite  une  couleur  d'un  gris 
marfbn  qui  passe  au  violet  foncé. 

Les  acides  nitrique,  sulfurique,  hydrochlorique,  acétique,  oxalique,  citrique, 
malique,  mis  séparément  dans  la  solution,  en  éclaircissent  de  suite  le  fond;  le 
haut  se  trouble  très-légèrement;  mais,  en  remuant  un  peu,  la  liqueur  devient 
claire  partout. 

Si  vous  ajoutez  aussitôt,  ou  même  vingt- quatre  heures  après  que  ce  mélange 
existe,  du  carbonate  ou  du  sous- carbonate  de  potasse  ou  de  soude,  l'acide  car- 
bonique se  dégage  et  la  liqueur  reste  limpide. 


(  *7S  ) 
Eo  fabtiil  liMiMlir  et  daroîer  mélange  tpour  émferer  f jKÛde  4»rtHMM|iie  en 
CBcè8'9fM  fMNirant  rendre  ifeecacbomtc  de  1er,  on  tt'ablieiiC  pas  de  prédfiibé* 

Meâe  de  fréftmaimn  du  mcre  fÊri^^ix^ 

L'appareil  qui  me  sert  pour  préparer  le  sucre  ferreux  e^t  etvfosé 

«40  D'une  (Chaudière  eo  ^or  4e  forme  ejliadctque  de  O'^^iô  de  large  sur  O'^vlO 
àe  baat^ 

S"*  D'un  fil  de  fer  d'une  tràs^rwdeiloiigeaur,  da^O'^^OiN  'de  dûmiri^re,  eoqcbé 
en  spirale,  «ceoinM  le  raeet  les  eessonks  des  coueeins. 

Les  feemîers  cerele&t  appuyés  sur  nne  pkique  de  ^'Grve  ^qui  les  sépare  ém 
fond  de  k  dnadière^  sur  un  ^plaii  herâontai  et  diminuent  ^[ffadiieileaieDi  de 
diaroèlre  de  Ja  ûreenieoeeoe  feu  <^oitre,  laissent  attire  eux  un  espace  de 
O^OOS. 

En  enrivaet  auioenlfe.  Ile  £l 'de  ferwnvieni  eur  lui-même  et  parcourt  lejnème 
espaee  du  «en4re  à  la  .oinxmféfeiiee  sur  un  plae  eitué  à  0*<i)03  au**dessus  des 
cei*cles  précédents,  dont  il  est  séparé  par  des  bandes  de  veirre. 

En .eoBtinuant  atneî, «en  «eiBpik' tente  la  chaudière  detoouebes  de  fil. de  fer 
superposées;  on  ramène  en  haut  le  bout  inférieur  du  fil  de  fer;  on  Tenvéloppe 
dees  eii'IelM  de  yerce  powr  empêcher  qu'il  loticbe  k  diaudière  et  les  circon- 
Tolutîens'dn  fil  de  fer,  lesquelles  ne  doivent  ni  toucher  la  ehaudière  ni  se  tou-> 
eher  entre  elles. 

Tout  étant  ainsi  disposé,  on  humecte  le  fil  de  ferreux  fois  par  jour,  jusqu'à 
ce  qu'il  soit  oxydé  dans  toute  son  étendue;  alors  on  place  la  chaudière  sur  un 
fourneau;  on. la  remplit  d'une  solution  de  sucre  dans  la  proportion  de  1  kilog. 
de  sucre  par  kilog.  d'eau;  on  met  les  deux  bouts  du  fil  de  fer  en  contact  avec 
les  deux  pôles  d'une  forte  batterie  voltaïque;  on  chaufie  jusqu'à  ce  que  la  solu- 
lion  ait  acquis  la  température  de  85  à  00  degrés  centigrades;  on  soutient  uni- 
formément le  même  degré  de  chaleur  pendant  cinq,  six  et  même  sept  jours, 
jusqu'à  ce  que  la  couleur  du  sirop  et  la  présence  d'une  pellicule  épaisse  et 
Terdâtre  indiquent  la  fin  de  l'opération. 

On  ajoute,  de  temps  en  temps,  de  Teau  bouillante  à  mesure  que  la  solution 
diminue.  '^ 

Si  l'on  augmente  la  température  jusqu'à  l'ébulliHion,  la  solution  prend  une 
couleur  noire,  un  goût  d'ernpyreume,  et  perd  une  grande  partie  de  ses  pro- 
priétés. 

La  quantité  de  précipité  que  donne  1  once  de  sirop  ferreux  étendu  d'eau  et 
traité  par  Phydrocyanate  de  potasse  ferreux  indique  le  moment  où  le  sucre  est 
assez  chargé  de  fer  pour  les  usages  auxquels  on  le  destine. 
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Celui  qui  sert  à  mes  expériences  en  contient  de  3  à  4  0/1 00  de  son  poids. 

La  quantité  de  fer  contenue  dans  le  sucre  ferreux  est  en  proportion  |da 
temps  que  Ton  a  mis  à  ie  préparer. 

Quand  l'opération  est  finie ,  ii  faut  retirer  le  fil  de  fer  des  pôles  de  la  bat* 
terie,  laisser  refroidir,  tirer  le  sirop,  le  concenlrer  à  la  consistance  ordinaire  des 
sirops  bien  cuits  et  le  filtrer. 

On  peut  préparer  le  sucre  ferreux  de  la  manière  suivante;  mais  celui  que 
Ton  obtient  par  ce  second  procédé  ne  possède  que  bien  imparfaitement  les 
propriétés  du  sucre  ferreux  par  le  premier  appareil. 

On  fait  en  toile  de  fil  de  fer  un  tuyau  de  0*^,05  de  diamètre  sur  2  mètres  de 
long;  on  le  remplit  de  tournure  de  fer  nouvellement  oxydée;  de  chaque  bout 
de  ce  cylindre  sortent  des  fils  de  fer  très-minces,  se  ramifiant  dans  la  tournure 
de  fer  à  O'^.OSl  de  profondeur  à  partir  de  l'extrémité  du  cylindre,  et  se  réunis- 
sant, à  leur  sortie,  en  un  seul  faisceau  bien  lié. 

En  phiçant  le  cylindre  dans  la  chaudière,  on  le  roule  en  spirale  et  on  le  sou* 
tient  dans  cette  position  à  Taide  de  morceaux  de  verre  qui  le  séparent  aussi  da 
fond  de  la  chaudière. 

On  met  les  faisceaux  de  fil  de  fer  en  contact  avec  les  pôles  de  la  batterie^  et 
Ton  chaufie  comme  dans  Tautre  procédé. 

J'ai  fait  bouillir,  pendant  un  certain  temps,  delà  tournure  de  fer  nouvellement 
oxydée  avec  du  sucre  bien  chargé  d'une  portion  de  fer;  cette  combinaisoo 
n'avait  pas  toutes  les  propriétés  du  sucre  ferreux  obtenu  par  les  deux  autres 
procédés. 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  24  février  1841, 

Au  sieur  Jennings  (Henri-Conslanlin),  à  Neuilly  (Seine), 

Pour  des  procédés  de  production  d'un  nouveau  noir  extrait  des  subr 
stances  végétales,  animales  ou  minérales  par  Vaction  combinée  d'agents 
chimiques  et  du  calorique. 


Le  procédé  que  j'ai  découvert  pour  la  production  du  nouveau  noir  consiste 
dans  la  carbonisation  de  toute  espèce  de  matières  végétales,  animales  ou  mi- 
nérales à  base  de  carbone  par  la  double  action 

1*  Des  acides  sulfurique  et  azotique  ou  de  Tacide  suIFurique  seulement; 

2*  Du  calorique. 

Ces  actions  sont  modifiables  selon  la  nature  des  substances  sur  lesquelles  oa 
veut  agir. 

Détail  de  C opération. 

On  prend,  par  exemple  et  de  préférence,  la  matière  saccharine  produite 
d'après  les  procédés  en  usage  par  la  décomposition  de  la  fécule  de  pomme  de 
terre  au  moyen  de  Tacide  sulfurique  étendu. 

Cette  matière  saccharine,  dite  sirop  massé,  réduite  à  l'état  sec  ou  anhydre, 
est  mise  dans  une  chaudière  en  fer  ;  on  y  ajoute  1 2  à  1  o  pour  1 00  de  son  poids 
d'acide  azotique,  ou  simplement  14  à  18  pour  100  de  sou  poids  d'acide  sulfa-* 
rique  concentré,  cet  acide  contenant  ordinairement  de  l'acide  azotique. 

On  chauffe  et  on  porte  la  température  du  mélange  de  100  à  120  degrés  cen- 
tigrades; on  remue  continuellement  et  on  entretient  cette  chaleur  pendant 
quelque  temps. 

Sous  cette  double  action  des  acides  et  du  calorique,  la  matière  s'épaissit  peu 
à  peu  el  finit  par  se  convertir  en  une  substance  pâteuse  et  noire. 
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Celle  pâte  serait  brune,  si  ropéralion  n'avait  pas  réussi. 

Quand  on  s'est  assuré  de  la  parfaite  intensité  du  noir  par  des  essais  sur  une 
assiette  ou  autrement,  on  ajoute  h  la  pâte  2  oii  3  pour  100  de  son  poids  d'acide 
sulFurique  concentré;  puis  on  pousse  h  fe«  plus  vivement  sous  la  chaudière, 
toujours  en  agitant  son  contenu ,  qui,  sans  cette  précaution,  s'attacherait  aux 
parois;  bientôt  la  masse devieut  granuleuse,  et  la^cuwoA  est  terminée. 

On  laisse  alors  refroidir  cette  matière  dans  un  bassin  percé  de  trous,  en 
forme  d'égoutfoir;  on  la  lave  à  l'eau  4it  ou  laJaisse  s'igoutter  jusqu'à  ce  qu'elle 
soit  purgée  d'acides. 

La  substance  noire  ainsi  ohienue,  évaporée  .à  siccîlé,  est  ua  noir  parfait, 
très-ténu,  très-léger,  et  qui  se  pulvérise  très-facilement. 

Par  cette  opération,  on  emploiera  également  avec  succès  la  farine  commune, 
la  f§cu1e  de  pomme  de  terre  ou  toute  autre  substance  féculente  ou  amylacée, 
comme  aussi  toute  matière  ligneuse  ou  fibreuse,  telle  que  le  chiffon  de  papier, 
la  laine,  le  coton,  les  feuilles  d'arbre,  la  pulpe  de  betterave,  les  pains  et 
pâte  de  lin,  etc.;  en  îin  mot,  je  le  répète,  toute  substance  quelconque  à  base 
de  carbone;  néanmoins  je  préfère  la  farine,  la  fécule  de  pomme  de  terre  et  le 
sirop  massé  dont  j'ai  parlé  en  commençant. 

L*opér2tteur  reconnaîtra  facilement  que  chaque  substance,  selon  sa  nature 
et  selon  Tapplication  quMI  voudra  faire  de  son  noir,  devra  être  traitée  par  une 
dose  différente  d'acides  sulfurique  et  azotique  et  par  un  degré  différent  de  ca- 
lorique; i!  verra,  par  exemple,  qu'en  augmentant  relativement  la  dose  d'aiciicle 
sulfurique  il  augmentera,  par  cela  même,  la  rapidité  et  l'énergie  de  la  carbo- 
nisation de  la  matière,  et  obtiendra  (à  plus  de  frais,  naturellement)  un  noir  dont 
les  particules  seront  plus  divisées  et  plus  légères. 

Il  trouvera,  d'un  autre  côté,  qu'il  devra  s'abstenir  de  chauffer  à  l'excès,  i)arce 
qu'alors  la  masse,  ré(luite,  dans  la  chaudière,  à  une  sécheresse  complète,  se 
durcirait  à  un  degré  tel  que  la  pulvérisation  de  son  noir  deviendrait  fort  ffif- 
ficile. 

Je  réclame  également,  comme  devant  être  compris  dans  mon  procédé,  rem- 
ploi du  BÎrpp  liquide  de  fécule  de  pomme  de  terre. 

.lians^oo'cas,  au  lieu  d'ajouter  à  ce  sirop  liquide  du  catbonatede  chaux  t)U  une 
natière^aloaline  quelconque,  j'opère  directement  sur  ce  produit,  dont  ractde 
n'a  pas  été  neutralisé,  par  conséquent,  en  le  faisant  évaporer  et  le  concentrant 
par  l'action  du  feu;  de  celle  manière  le  noir  obtenu  e^  moins  cfa^r,  puisque 
j'utiUse  ioute  la  portion  d'acide  sulfurique  que  contient  primitivement  le  sirap 
liquide. 

.aDii  iiestet,  je  ne  puis  ici  ni  détailler  chacane  des  modifications  queTopérâftèur 
pourra  faire  subirk  mon  procédé,  ni  dbtinguercliacume  des  stÂistanoes'V^{è- 


/ 


mais  j'établis,  en  fait,  que  W» wiftstMieii» le  pkîsr af t«» ^'se'trffnsibnMreW  M 
VësÉi  ii«ir  pttlMMBabtoiSDRV  dette» yw>  »  ^swlvetir  1er  ntfgn»  4aM'tMtt  etr  tne 
mfMiM  mim^ufÊÊHf,  teWè9  qmle sii^  massé,  {Mnr^qjue'ôcsdci^tMfe^^setlé 
é|pilé«ie»ic9nb9^ii»iS9'piilvéiHi0enr  k  mtem  tP  qaimH  tel  pADSPÎTaptkvAiiFaAH 
MrHer  H  himSw;  or  T^èMiffM» 4ë  t^  <Ét»tomciM  m*  nofr'serit  fe 

même  plièiMièMi 

Le  MufeM  do^-que^fevpraAfbiMr  mow  pfo«^  Ib»  Hoir  de 

ftiMée;  séil  fe^H#ir  dlvoiw^  Mît  te*iioit  d^oc^,  soit'fe  Mvr^dkirtwfi  *<^  Nis;  ef 
ir^apfli^Wi  pareMsél{«t«o^  a«3i  f»bric9fi9f»  et  Tefici^  (ijrpographique,  ^F^cre 
As  ttH4hM^Miv  4u'4»M%e;  di^Iapetfitinf^' minier >el'i(le' (raie  ntre  mitrièmilMl 
le  noir  solide  est  la  base. 
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BMBVBT  Tf BfVBHTKMf  ,DB  QVMZC  AHt     '" 
m  date  du  U  février  llill, 

Au  sieur  Kuhlmann  (Frédéric),  à  Lille, 

Pour  des  procédés  de  fabrication  de  chaux  et  cimenls  hydrauliques. 


•  I 


•I 


Un  «nmût  élciidQ:mir  te  i^ficatiflai  et  les  «fflofesceoees  vîtriërcs  m'ayaot 
Mnduîl  à  biart  un  enmett  approfondi  ideiâ:  aalare  ehimique  Aes  pierfe3:à 
chaux,  cette  étude  analytique  m'a  permis  de  constater  que,  dans  les  ^loailw 
qui  serwQfc  è  iaîre  la  (^ui>  H  e&îâle  uae  ^aatUé  variable  de  potaaM  ci  de 
soude  à  l'état  de  siUeailes»  de  ohlomires  ei: quelquefois  de  sulfates.  > 

J'ai  déeMMrert,  far  stiite,  qoe,  lors  de  la  eateination  de  ces  pierres,  la  ckaux 
agit  sur  les  siltcate»  alctbos  et  ceux  obtenus-ipwr  la  décomposition  des  oli^ 
rar^  et  amKates.  alcalins  eaipcéseoee  de  l'argUe:»  et  «qu'elle  se  ti-ansforoie  ainsi 
en  silicate  kasiqne^eafin  qoe  les  alcalis»  misa  ou,  parlent  leur  aetioo  sur  :i|t|[e 
nouvelle  quantité  de  silice  et  d'alumine.  .  .  > 


(  880  ) 

Les  silicates  et  aluminates  alcalins  formés  donnent,  à  leur  tour,  en  présence 
de  la  cbaux»  des  silicates  et  aluminates.de  chaux.   .  f    - 

J'ai  constaté,  par  de  nombreuses  analyses,  que  les  chaux  sont  d'autant  plus 
hydrauliques  que  les  pierres  qui  les  fournissent  ont  contenu  de  plus  grandes 
quantités  de.  sels  de  potasse  et  de  soude  et  en  même  temps  de  l'argile,  et  que 
la  théorie  de  la  formation  de  la  chaux  hydraulique  et  du  ciment  romain  repose 
sur  les  transformations  ou  décompositions  dont  il  vient  d*étfe  question. 

Fixé  ainsi  sur  la  nature  des  chaux  et  ciments  hydrauliques,  mon  attention 
s'est  portée  sur  les  moyens  de  produire  artificiellement  des  matières  analogues 
«n  faisant  intervenir  la  potasse,  la  soude  ou  leurs  combinaisons  salines,  et  en 
agissant  sur  des  pierres  à  chaux  peu  hydrauliques,  à  chaux  grasse  ou  à  chaux 
maigre. 

Voici  les  moyens  de  travail  que  j'ai  été  conduit  à  adopter  : 

Fabrication  des  chaux  ou  ciments  hydrauliques  par  la  voie  sèche. 

h 

Je  fais  des  mélanges  de  pierre  à  chaux  grasse  ou  de  chaux  avec  des  silicates 
ou  aluminates  de  potasse  ou  de  soude  naturels  ou  artificiels  (  feldspath  , 
verre,  etc.)  ;  je  détermine  par  une  calcination  la  réaction  de  la  chaux  sur  ces 
silicates ,  et  je  forme  ainsi  des  silicates  basiques  de  chaux ,  qui  constituent  le 
caractère  distinctif  des  chaux  hydrauliques. 

II. 

Au  lieu  d'employer  des  silicates  ou  aluminates  tout  formés,  j'en  détermine, 
par  calcination ,  la  formation ,  en  ajoutant  aux  pierres  à  chaux  ou  à  la  chaux 
délitée  contenant  de  la  silice  et  de  l'alumine  une  dissolution  de  potasse,  de 
soude  ou  de  leurs  sels  susceptibles  d'être  décomposés  dans  ces  réactions,  no- 
tamment des  sulfates  ou  des  chlorures;  de  l'eau  de  mer,  de  source  salée,  eau 
mère  des  marais  salants,  etc. 

J'emploie  aussi  avec  succès,  pour  mélanger  aux  chaux,  des  cendres  de  bois 
et  des  résidus  alcalins  du  lessivage  des  soudes  artificielles. 

Sur  tes  bords  de  la  mer,  je  fais  usage  de  calcaires  poreux  imprégnés  de  sel 
marin,  par  leur  exposition  alternative  à  l'eau  de  mer  et  à  l'air» 

Lorsque  la  chaux  ou  le  calcaire  à  ma  disposition  ne  contient  pas  d'argile, 
j'en  ajoute  en  même  temps  que  la  dissolution  de  l'alcali  ou  du  sel  à  base  al* 
câline. 


(  «81  ) 

FabrictUion  da  diaux  ou  âmenU  hydrauliques  par  la  voie  humide. 

I. 

Je  décompose  par  la  chaux  le  silicate  et  Taluminate  soluble  de  potasse  ou  de 
80ude  mélangés  ou  séparés,  en  ajoutant  à  la  dissolution  de  ces  sels  de  la  chaux 
délitée  en  poudre,  et  cela  au  moment  de  faire  emploi  de  la  chaux  ou  *du 
ciment. 

•il. 

Je  forme  des  chaux,  ciments  ou  mastics  hydrauliques  encore  par  la  voie  hu- 
mide, en  décomposant,  par  la  chaux  délitée  ou  la  baryte, 

1®  Des  dissolutions  ammoniacales  d'oxydes  de  cuivre,  de  zinc,  ou  de  tout 
autre  oxyde  métallique  soluble  dans  Tammoniaque  liquide; 

2^  Des  dissolutions  alcalines  de  peroxyde  d'étain,  d'oxyde  de  zinc,  ou  de 
tout  autre  oxyde  métallique  soluble  dans  la  potasse  caustique; 

3^  Des  dissolutions  de  sulfates  et  autres  sels  d'oxydes  métalliques  de  toute 
nature,  mais  notamment  d'oxyde  d'aluminium  (magma  d'alun),  d'oxyde  de 
cuivre,  d'oxydes  de  fer,  de  manganèse,  de  zinc,^de  magnésie,  etc. 

Tous  ces  différents  composés  obtenus  par  la  voie  humide  à  l'état  pâteux,  et 
dont  quelques-uns  sont  colorés,  comme  aussi  les  composés  obtenus  par  la  voie 
sèche,  sont  susceptibles  d'emplois  divers,  soit  isolément,  soit  en  mélange  avec 
des  matières  sablonneuses  ou  autres,  dans  les  constructions,  les  travaux  de 
I.  julurede  stuc,  décor,  citernage,  etc. 

En  résumé,  la  découverte  dont  je  suis  I  auteur  consiste  dans  l'application  de 
la  potasse,  de  la  soude  ou  de  leurs  sels  naturels  ou  artificiels  à  la  préparation 
des  chaux  et  ciments  hydrauliques ,  et  dans  la  décomposition  de  divers  sels 
métalliques  par  la  chaux  ou  la  baryte,  pour  former  des  composés  analogues 
aux  chaux  hydrauliques,  susceptibles  des  mêmes  emplois,  et  propres  aussi  à  la 
confection  du  stuc,  des  travaux  de  décor,  etc. 

8  mari  1841. 

PREMIER  BREVET  DÂDDlTiON  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

En  poursuivant  mes  travaux  sur  la  production  artificielle  des  silicates  de 
chaux  qui  forment  la  base  des  chaux  hydrauliques,  j'ai  découvert  que  les  prin- 
cipes de  mon  invention  concernant  la  fabrication  des  chaux  et  ciments  hydrau- 
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liques  s'appliquent  avoc  nn  plein  succès  au  plâtre  et  au  durcissement  des 
pierres,  et  principalement  des  pierres  calcaires  porreuses,  commô  aussi  du  plâtre 
moulé. 

En  traitant  par  la  voie  sèche  le  plâtre  ou  la  pierre  à  plâtre  mélangée  cFune 
argile  siliceuse  par  des  sels  alcalins  ou  à  base  alcaline,  j'obtiens  une  matière 
qui  participe  de  toutes  les  pir.prictés  des  chaux  hydrauliques  et  dans  laquelle 
i'acide  siticique  a  pris,  en  grande  p:î:lio,  la  place  do  l'acide  sulforique. 

Ce  résultat  est  également  obtenu  en  gâchant  le  plâtre  avec  une  dissolution 
de  silicate  de  potasse  ou  de  sonde.  • 

Enfin  j'ai  obtenu  d'excellents  résultats  en  ajoutant  au  plâtre,  au  moment  de 
le  gâcher,  de  la  chaux  hydraulique  naturelle  ou  artificielle  en  quantité  suffi- 
shnle  pour  faire  protéger  le  plâtre  par  le  silicate  de  chaux. 

On  peut  également  se  servir  de  chaux  ordinaire;  mais  il  convient  alors, 
^prës  que  le  plâtre  a  durci,  de  le  faire  bouillir  dans  une  dissolution  de  silicate 
de  potasse  ou  seulement  d'appliquer  cette  dissolution  à  la  surface. 

Tous  ces  plâtres  silicatisés  prennent,  à  Tair,  une  grande  dureté  et  résistent 
fort  bien  à  l'action  de  l'eau. 

ï'ai  reconnu  que  l'affînité  de  l'acide  sîlicique  pour  la  chaux  était  telle,  que 
te  plâtre  moulé  ou  les  pierre*^  à  chaux  poreuses,  façonnées  ou  non,. sont,  en 
partie,  transformés  en  silicates  susceptibles  de  prendre,  à  l'air,  une  grande 
dufeté,  lorsqu'on  fait  chauffer  ces  corps  dans  une  dissolution  de  silicate  de  po^ 
tasse  ou  de  soude. 

li'oljjet  du  brevet  de  perfectionnement  s'applique  donc  à  la  transformation, 
entière  et  partielle,  de  produits  minéraux,  notamment  du  sulfate  ou  du  carbo- 
nate de  chaux  ou  autres  bases  ayant  une  grande  affinité  pour  Tacide  sîlicique, 
en  silicates  de  ces  bases,  en  employant  les  différents  moyens  indiqués. 

ï'opère  en  particulier  sur  la  pierre  à  plâtre,  le  plâtre  calciné,  le  plâtre  moulé 
fel  Sur  les  pierres  calcaires  poreuses,  telles  que  les  craies;  produisant  ainsi  une 
silicatisation  de  ces  corps  qui  leur  donne  de  la  dureté  et  de  Tinaltérabilité  à 
Tair  et  à  Thumirlilé,  propriétés  qui  les  rendent  aptes  à  des  usages  auxquels 
on  ne  pouvait  que  difficilement  les  consacrer  jusqu'à  ce  jour. 

\2  juillet  1841. 
DEUXIEME  BREVET   D'ADDITION   ET  DE   PERFECTIONNEMENT. 

^ns  la  fabrication  des  chaux  et  ciments  hydrauliques,  les  silicates îinsolQ* 
h\m  naturels  ou  artificiels  éT^nt  dirtietlement  décomposés  par  la  c^haux,  par 


(  ^li  ) 

favt  de  ^ivisioB  ef  de  contact  suMs^nt,  je  favorise  rarclion  de  h  chaux  par  l'ad- 
dition d'un  peu  de  potasse  ou  de  soude. 

Par  ce  moyen  j'arrive  à  décomposer  en  gran  le  partie  le  feldspath  et  le  verre, 
et  à  en  extraire  plus  facilement  %^s»i  Jo  potas^s^'  ou  de  soude  pour  utiliser  ces 
alcalis,  tout  en  obtenant  un  silicate  gélatineux  qui  ne  se  divise  pas  sous  Teau 
et  qui  peut  entrer  dans  là  composition  des  mortiers,  ciments,  stucs^  etc. 

Pour  préparer  le  silicate  destiné  à  mes  composés  silicatisés,  j'attaque  par  la 
potasse,  aussi  bien  que  les  pierres  siliceuses,  les  silicates  naturels  ou  les  débris 
de  verre,  mettant  ainsi  à  profit  les  alcalis  que  contiennent  déjà  ces  der- 
niers. 

Lorscym  j^attaqae  le  feldspath  par  la  potasse,  j'obtiens  un  sificate  alcaKn  so- 
lubid  éi  une  matière  d^un^sp^t  gélatineux  ;  c'est  du  silicate  d^atumine  hydraté 
r0lenant  Ai  silicate  alcalifi,  que  j'utîlise  pour  en  faire  dé  falun  en  l'attaquant 
par  Facide  sulfurique. 

J'extrais  également  et  avec  facilité  ta  potasse  du  feldspath,  en  calcinant  ce 
c#rps  pulvérisé  avee  du  ehiorure  de  calcium,  produisant  ainsi  un  silicate  de 
chaux  insoluble  et  du  chlorure  de  potassium. 

Le  chiorere  de  potassiun»  ^  sépara,  par  cristatlisation ,  du  chlorure  de  cal- 
cium qyi  a  échappé  à  la  décon^position ,  et  il  est  ensuite  converti  en  potasse 
par  les  moyens  connus,  i'il  Rf^est  pas  directement  utilisé  dans  quelque  fabrica- 
tion. 

En  poursuivant  mes  recherches  concernant  la  fabrication  des  pierres  artifl- 
cieltes,  j'ai  été  assez  heureux  pour  généraliser  l'application  de  la  substitution 
complète  eu  paKielle  d'un  acide  à  un  autre,  en  mettant  en  contact  des  sels  in* 
solubles  de  chaux  ou  d'autres  bases  avec  des  sels  solubles  dont  l'acide  est  de 
nature  à  former,  avec  les  bases  en  question,  des  sels  plus  insolubles  encore  ou 
plus  fixes,  et  présentant  des  qualités  nouvelles,  soit  dureté,  couleur,  etc. 

Ainsi,  par  exemple,  de  même  qu'avec  le  silicate  de  potasse,  je  durcis  les 
craies  naturelles  ou  en  p&te  agglutinée,  le  plâtre  et  la  céruse,  au  moyen  de  dis- 
solutions d'aluminate  ou  de  magnésiate  de  potasse  ou  de  soude,  de  phosphate 
de  soude,  de  fluorure  de  potassium,  de  zincate  d'ammoniaque,  etc.,  je  produis 
des  résultats  analogues. 

En  faisant  réagir  le  diromate  de  potasse  sur  le  carbonate  de  plomb,  je  pro- 
duis, à  volonté,  tous  les  degrés  de  saturation  de  chroma  te  de  plomb. 

Ainsi,  par  la  réaction  des  sels  solubles  sur  les  sels  insolubles,  je  produis  un 
grand  nombre -de  composés  utiles  par  des  procédés  inconnus  jusqu'alors,  et  en 
agissant,  en  qudque  sorte,  comme  la  nature  parait  l'avoir  fait  dans  la  forma- 
tion d'un  grand  nombre  de  roches. 

A  dee  réactions  analogues  j'attribue ,  an  effet,  la  form^tion  nonnseulement 
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des  calcaires  siliceux ,  mais  encore  de  la  plupart  des  roches  alumineuses,  sili- 
ceuses, manganésieanes,  etc. 

id  juillet  1841. 
TROISIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Un  examen  minutieux  de  toutes  les  circonstances  qui  concourent  au  durcis- 
sement des  craies  ou  plâtres  silicntisés  par  les  procédés  indiqués  dans  les  pré« 
cédcnts  brevets  m'a  fait  connaître  que,  dans  ces  circonstances,  il  intervient 
deux  modes  d'action  bien  distincts;  que,  ain^i  que  je  Tai  reconnu  d*abord, 
il  existait  un  échange  d'acide,  et  qu'une  partie  de  carbonate  ou  de  sulfate  de 
chaux  se  transformait  en  silicate. 

Depuis,  j'ai  constaté  qu'il  y  avait  un  autre  mode  d'action  qui  agissait  mémo 
de  la  manière  la  plus  puissante,  surtout  lorsque  les  silicatisations  ont  lieu  à 
froid. 

Ce  mode  d'actiqn  repose  sur  la  décomposition,  par  l'acide  carbonique  de 
l'air,  du  silicate  de  potasse  lui-même,  qui  a  été  absorbé  et  dont  la  silice  se 
trouve  totalement  séparée  par  la  transformation  du  silicate  de  potasse  en  car- 
bonate. 

Cette  cause  de  l'isolement  de  la  silice  et  de  sa  séparation  dans  un  état  ou 
elle  peut  prendre  une  grande  agrégation  est  si  importante,  que  j'y  rattache 
non-seulement  l'une  des  causes  de  la  formation  des  silicates  siliceux  naturels» 
mais  encore  la  cause,  sinon  unique,  du  moins  principale,  de  la  formation  de  la 
plupart  des  dépôts  siliceux  naturels,  silex  pyromaques,  opales,  agates,  pétriQ- 
cations  siliceuses,  etc. 

Ayant  découvert  cette  origine  du  durcissement  des  carbonates  ou  snlfateâ 
calcaires,  etc.,  dans  leur  état  poreux,  je  n'eus  pas  beaucoup  d'efforts  à  faire 
pour  arriver  à  perfectionner  mes  procédés  do  silicatisation  en  injectant  artiti- 
ciellement  de  silice  toute  espèce  de  corps  poreux,  par  leur  immersion  dans  une 
dissolution  de  silicate  alcalin  et  leur  exposition  subséquente  à  l'air. 

Cette  opération  peut  se  répéter  plusieurs  fois  pour  augmenter  l'élément  sili* 
ceux  et  jusqu'à  ce  que  le  corps  ait  cessé  d'être  absorbant;  et  alors  encore  que, 
par  application  de  pellicules  sirccessives  qui  ont  pris  de  l'agrégation  par  faction 
de  l'air,  tous  les  pores  du  corps  poreux  ont  été  bouchés,  je  puis  conduire  Tac- 
tion  plus  loin  en  formant  à  la  surface  même  du  corps  un  enduit  en  quelque 
sorte  vitreux  et  transparent. 

Après  que  la  décomposition  du  silicate  alcalin  a  eu  lieu,  l'eau  n'enlève  que 
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le  carbonate  de  potasse  qui  s'est  formé ,  et  la  silice  appliquée  par  cette  voie 
durcit  de  plus  en  plus. 

Je  parviens  ainsi  non-seulement  à  donner  une  dureté  comparable  à  celle  des 
pierres  siliceuses  naturelles  aux  matières  minérales,  soit  en  pierres*  soit  en 
pâtes;  j'arrive  même  à  minéraliser*  en  quelque  sorte  à  pétrifier  les  substances 
organiques  susceptibles  de  ne  pas  être  détruites  facilement  par  la  réaction  de 
Falcali  qui  intervient. 

Pour  indiquer  un  des  nombreux  exemples  de  l'application  des  silicates  alca- 
lins solubles,  je  dirai  que  des  pâtes  argileuses,  pétries  avec  de  l'eau  ou,  mieux, 
du  silicate  de  potasse  dissous  (ces  pâtes  étant  diversement  colorées  ou  marbrées, 
si  Ton  veut),  ont  servi  à  façonner  des  objets  par  les  voies  ordinaires,  mou- 
lure, tour,  compression,  etc. 

Lorsqu'elles  se  sont  sufBsamment  raffermies  par  leur  exposition  à  Tair^  je 
complète  la  solidiGcation  et  le  durcissement  en  plongeant  ces  cor|>s  façonnés 
dans  une  dissolution  de  silicate  de  potasse,  et  les  laissant  ensuite,  sans  les 
laver,  soumis  à  l'action  de  l'air. 

Cette  dernière  opération  peut  être  répétée  plusieurs  fois,  pour  donner  à  la 
couche  siliceuse  superficielle  une  plus  grande  épaisseur. 

Ainsi  le  travail  d'essai  du  sculpteur,  lorsqu'il  fait  ses  modèles  en  argile,  sera 
rendu  durable,  inaltérable  à  Fair  par  mon  injection  siliceuse. 

Ainsi  tous  les  ornements  en  plâtre,  mastic,  carton-pierre,  etc.,  seront  utile- 
ment remplacés  par  des  pâtes  analogues  à  base  minérale  silicatisée. 

Ces  ornements  peuvent  recevoir  le  poli  le  plus  parlât  et  acquérir  une  plus 
grande  dureté  que  le  marbre. 

L'application  des  silicates  alcalins  est  donc  une  véritable  conquête  pour  les 
beaux-arts,  l'industrie  manufacturière  et  l'économie  politique. 

Dans  combien  de  circonstances,  en  effet,  n'aura-t-on  pas  recours  à  mon 
vernis  pétrificateur  pour  préserver  les  métaux  de  l'oxydation ,  les  Lois  et  les 
matières  organiques  en  général  de  la  décomposition  ;  fabriquer  à  froid  de  la 
vaisselle  en  pierre,  en  silicatisant  des  argiles  façonnées  (espèce  de  porcelaine  à 
froid);  faire  des  pierres  artiGcielles  pour  une  infinité  d'usages  divers,  eu  modi- 
fiant à  volonté  la  dureté,  le  grain,  la  couleur,  etc. 

Une  des  applications  essentielles  consistera  dans  le  badigeonnage  des  habi- 
tations, de  manière  à  les  envelopper  d'un  enduit  siliceux. 

La  conservation  des  monuments  publics  commandera  l'emploi  de  cet  enduit. 

Au  silicate  de  potasse  ou  de  soude  je  substitue,  dans  quelques  circonstances, 
les  aluminates  ou  manganésiates  alcalins  qui  donnent  lieu  à  des  réactions  ana- 
logues. 

L'application  pour  laquelle  je  demande  un  brevet  d'addition  consiste  dans 
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rextension  de  remploi  des  silicates,  aluminates  et  manganésLutes  de  polasie  ou 
de  soude  au  durci  ^seiiieiU  de  toute  espèce  de  corps  orgauiques  ou  inorganiqMS, 
pour  leur  donner  des  propriétés  nouvelles  et  en  amener  la  conaer valioo ;  <]ae 
-ees  composca  soient  incorporéi  dans  les  matières  par  pétrissage  ou  qu'ils  soîett 
appliqués  pariinmerâon  et  badigeounage,  peu  importe  pour  bien  oanBCfémtr 
mon  application ,  car  ces  différents  modes  d'opérer  sont  employés  soWant  les 
circonstances  el  la  nature  des  matières  sur  lesquelles  on  opère. 

Parmi  les  différents  moyens  qui  amènent  formation  de  chaux  hydrauliques 
artificielles,  j'ai  déjà  signalé  la  réaction  de  la  chaux  sur  le  sulfata  ^Talufiriné, 
les  terres  alunières  ou  Talun;  cette  réaction^  qui  s'opère  par  la.  voie  bomi^, 
donne  aussi  de  bous  résultats  par  calcination,  ainsi,  du  reste,  que  eela  deyaîf 
être  prévu.  '     ' 

L  aluQ  parait  donner,  dans  ce  dernier  cas,  de  Taluminate  de  cbauz  et  un 
alun  iDsohible. 

Le  sulfate  de  zinc  est  aussi,  dans  ce  cas,  comme  beaucoup  de  sulfates  métal» 
liques,  notamment  ceux  de  fer,  de  manganèse,  etc. 

*  On  obtient  ainsi  des  chaux  dont  le  prix  est  tfès*peu  élevé 'et-qui  pouvront 
rendre  de  grands  services. 

Dans  la  siiicatisation  du  plâtre  moulé,  la  réaction  qui  m'a  domé  Ids  oieil- 
leurs  résultats  consiste  à  gâcher  le  plâtre  avec  une  dissolution  de  silicate  de 
potasse,  et  à  silicatiser  ensuite  les  objets  moulés,  en  les  tenant  suspendue  pen- 
dant quelque  temps  au  milieu  d'une  dissolution  faible  de  silicate  de  potasae. 

Le  plâtre,  gâohé  avec  le  chromate  de  potasse,  a  acquis,  par  la  voie  huniUle, 
une  assez  grande  dureté. 

D'autres  sels  à  base  alcaline  possèdent  cette  propriété,  en  opérant  par  Toie 
humide  ou  par  voie  sèche. 

Le  durcissement  des  pierres  peut  avoir  lieu  non*seulement  par  le  ailieatO'de 
potasse,  niais  par  tontes  les  dissolutions  d'un  oxyde  métallique  dans  la  potaaee, 
la  soude  ou  Tammoniaque. 

30  juillet  1841. 

QUAFRIÈME  BREVET  D ADDITION  ET  DE  PEaFECTlONNEMENT. 

En  iQcbeixbant  si  la  nature,  dans  ses  transfomatieoft»:  «'a  pan  einvi  -les 
mèmeti  vukis  qui  m'ont  permis  de  convertir  les  craies  en  calcairea  ailÎMmt^  je 
n'ai  pas  eu  de  peine  à  me  convaincre  de  la  réalité  de  ce  fait,  et  j'ai  bientéèiv»* 
coaou  oue.  Qon-s«iilejo<eat  les  eâlca*res  aUiceux  et  atuaûneni  ont  4&  an  lotmer 
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par  infiltration,  mais  encore  un  grand  ttonibro  c!e  calcaires  conipacles  dans  les- 
quels on  trouve  encore  quelquefois  un  noynu  de  craie. 

Me  laissant  conduire  par  Tobservation  des  phénomènes  naturels,  j'ai  fait, 
pour  arriver  à  la  transformation  dfes  craies  et  pierres  poreuses,  plâtre,  etc., 
comme  aussi  de  toutes  matières  organiques  el  inorganiques  absorbantes,  en  ma- 
tières dures,  des  expériencos  qui  m'ont  permis  de  transformer,  par  le  secours 
de  la  dissolution,  au  moyen  de  Tacide  carbonique  ou  des  bicarbonates  alcalins, 
le  carbonate  de  chaux  et  ce]ui  de  magnésie  sur.ces  matières,  produisant  suc- 
cessivement des  couches  d'une  application  pierreuse  qui  acquiert  beaucoup  de 
densité  et  qui  est  très-adhérente. 

Ainsi,  avec  le  muriate  de  magnésie  dissous  et  mélange  de  bicarbonate  d'am- 
moniaque de  potasse  ou  de  soude  appliqué  par  couches  successives,  je  fais  pé- 
nétrer le  carbonate  de  magnésie  dans  la  craie,  formant  une  espèce  de  dolomie 
artificielle. 

Par  extension  de  ces  procédés  de  pétrification,  qui  se  résument  en  une  infil- 
tration de  sels  minéraux  susceptibles  de  déposer  dans  la  matière  poreuse  un 
sel  solide  faisant  masse  avec  le  corps  poreux,  je  fais  pénétrer  de  la  céruse  par 
couches  successives  dans  tous  les  corps  absorbants  en  les  imprégnant,  par  im- 
mersion ou  par  appfîcatioii  superficielle  à  plusieurs  reprises,  d'acétate  de  plomb 
basique,  qui. suliit  ensuite  une  décomposition  par  faction  de  Tacide  carbonique 
de  Taîr.  • 

Ce  procédé  3e  minéralisation  est  surtout  favorable  pour  conserver  les  ma- 
tières organiques. 

L'objet  pour  lequel  je  sollicite  un  brevet  de  perfectionnement  consiste,  d'une 
manière  générale,  dans  la  formation  artificielle  de  pierres  dures,  en  transpor- 
tant dans  les  matières  poreuses  et  tendres  les  substances  minérales  par  infil- 
tration; c'est  un  ciment  pierreux  dont  je  fiûs  entrer  les  éléments  constitutifs 
dans  le  corps. pierreux,  alors  que  ces  éléments  sont  liquides  ou  gazeux,  de  ma- 
nière à  déterminer  une  consolidation  progressive. 

Xes  infiltrations  minérales  peuvent  être  diversement  colorées  el  communi-. 
quer  leur  couleur  aux  pierres,  et  divers  moyens,  tels  que  la  compression  de\' 
Taîr,  peuvent  servir  à  faire  pénétrer  les  dissolutions  dans  les  pierres. 

Aucun  Tiquide  minéràlisateur  susceptible  de  décomposition  chimique,  soit 
par  l'air,  sôit  par  la  réaction  des  éléments  du  corps  sur  lequel  il  est  appliqué 
ou  de  corps  appliqués  ultérieurement,  h^est  excepté  de  mes  agents. 

L'eiqploi  de  ces  liquides  (surtout  du  silicate  de  potasse)  sera  d*une  haute 
importance  pour  la  conservation  des  marbres  et  autres  pierres,  en  servant  a 
boucher,  par  un  ciment  minéral,  les  fissures  qui  s'y  forment  et  en  évitant  ynè 
altération  plus  profonde  par  la  gelée  et  l'appliciilion  des  mousses. 


•  t  j 
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11961. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  11  tnars  1841, 

Au  sieur  Vinay  (Aurèle),  à  Pondichéry, 

Pour  des  procédés  appliqués,  pour  la  première  fois,  à  rexiraction  du 
sucre  du  jus  de  palmier  el  au  ralGnage  du  jagre  de  cet  arbre. 


Ces  procédés  sont  les  mêmes  que  ceux  employés,  en  France,  pour  Textrac- 
tion  du  sucre  de  betterave  et  pour  le  rafHnage  de  toute  espèce  de  sucre;  ma 
découverte  consiste  dans  Tapplication  des  connaissances  européennes  au  jus  du 
palmier  et  au  rafHnage  de  son  jagre,  ce  qui  m'a  mis  à  même  d'établir  Tidentité 
de  ce  sucre  avec  celui  de  canne,  identité  entièrement  inconnue  avant  moi. 

St^re  de  colon  ou  jus  de  palmier. 

La  première  condition  pour  faire  du  sucre  est  la  défécation  du  vesou»  ce  qui 
se  fait,  dans  les  colonies,  au  moyen  d'alcali. 

Le  jus  du  palmier  étant  reçu  dans  des  panelles  ou  vases  contenant  de  la 
chaux  pour  prévenir  la  fermentation,  il  est  inutile  d'en  ajouter;  il  suffit  donc 
de  le  mettre  dans  une  chaudière  qu'on  chauffe  jusqu'à  un  point  voisin  de  Té» 
bullition;  alors  on  éteint  le  feu  et  on  laisse  déposer  Talcali  et  les  fécules  au 
fond  de  la  chaudière;  le  vesou  est  soutiré  par  un  robinet  un  peu  au-dessus 
de  son  fond ,  de  manière  à  ne  laisser  passer  que  la  liqueur  claire,  qui  est  mise 
dans  une  autre  chaudière  avec  la  matière  clarifiante,  sang  de  bœuf  ou  blancs 
d'œufs,  et  10  pour  100  de  charbon  animal. 

Si  on  veut  avoir  du  sucre  de  première  qualité,  on  chauiTe  en  agitant  toujours, 
jusqu'à  ce  que  la  matière  se  boursoufle  ;  alors  on  jette  sur  un  filtre  dont  la  des- 
cription est  inutile. 

On  connaît,  en  France,  à  Bourbon  et  à  Maurice,  plusieurs  espèces  de  fii- 
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très,  tous  remplissent  le  même  objet;  les  plus  en  usage  sont  les  filtres  Taylor 
et  le  filtre  Dumont  ;  la  liqueur  claire  qui  en  découle  est  portée  à  un  point  de 
cuite  qui  répond  à  88,  90  ou  94  degrés  du  thermomètre,  selon  que  le  fabri- 
cant préfère  la  quantité  à  la  qualité;  moins  le  sucre  est  cuit,  plus  le  grain  est 
beau. 

A  ce  point,  il  est  versé  dans  un  rafraichissoir  et  enfermé;  à  60  degrés  on 
ouvre  les  ouvertures  des  formes  pour  Técouiement  du  sirop,  et  le  sucre,  après 
quelques  jours,  est  mis  au  soleil  et  emballé.** 

Procédé  pour  le  raffinage  du  jagre. 

Faites-le  dissoudre  dans  suffisante  quantité  d'eau  pour  qu'il  marque  de  80  à 
85  degrés  du  pèse-sel  de  Baume  ;  portez  à  point  voisin  de  Tébullition  ;  laissez  pré- 
cipiter les  matières  étrangères  et  décantez;  ajoutez  quantité  suffisante  de  matière 
clarifiante,  sang  de  bœuf  ou  blancs  d'œufs,  40  pour  100  de  charbon  animal; 
agitez  et  chauffez  jusqu'au  boursouflement;  passez  au  travers  d'un  filtre,  selon 
que  vous  voulez  du  beau  sucre  et  selon  la  qualité  de  vos  jagres;  vous  renou- 
vellerez cette  opération  avec  1 0  pour  4  00  de  charbon  animai ,  mais  sans  matière 
clarifiante;  filtrez  et  continuez  comme  pour  le  sucre  de  calon. 

Au  reste,  tous  les  procédés  connus  et  appliqués  jusqu'aujourd'hui  à  la  fabri- 
cation du  sucre  de  canne  et  de  betterave  sont  plus  ou  moins  applicables  à 
cefui-ci. 


11962. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  41  mai  4844, 

Au  «eur  Demousst  (Augustin),  à  Paris, 

Pour  un  procédé  propre  à  fabriquer,  sans  chaleur,  au  moyen  du  copal 
dur,  un  vernis  incolore. 


La  fabrication  des  vernis  au  copal  présente  plusieurs  conditions  qu'il  est  né- 
cessaire de  signaler  pour  apprécier  les  avantages  du  procédé. 

87.  87 
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Le  copal'^st  exposé  à  raction  de  lâ  chaleur  pour  le  fondte»  ettmté' ensuite 
par  une. huile  grasse  ou  par  Tesscnce  de  térébenthine. 

Dans  ce^te  opération,  la  température  élevée  h  laquelle  le  copat'  se  trouve 
exposé  }e  colore,  en  même  temps  qu'il  se  répand  une  odeur  extrêmement  dé- 
sagréable, qpi  rend  très-nuisibles  pour  le  voisinage  les  établissements  où  fôn 
fabrique  celte  espèce  de  vernis,  et  que  des  dangers  O'agrantd  d^ncendte  forcent 
à  ne  pratiquer  cette  opération  quadâns  des  lieux  isolés. 

Les  vernis  obtenus  sont  toujours  colorés,  et  par  là  même  phis  ou  mottas  inn 
propres  à  servir  à  divers  usages  qui  exigeraient  qp'ils  n'eussent  pas  une  teinte 
plus  sensible  que  celle  du  copal  ou  de  ses  dissolvants. 

I»e.  pr^pé(|é  dqnt  j,e  suis  Tauleur  fait  disparaître  lo^$  l^Sc  incoi^véï^ien^ja;  que 
j!ai  s^giplés,  et  fpurait  un  vepi&qjui  n*a  d'autre  tpiqf^  qi^p  çjslle  ^^  jp^Uèq^ 

|^,Réd(ui#  Ip.  çopal  en  ppudre  ppr  un  brpyj^gQ  cpnyepablp,,  pt  j'y  mélp  §i|cce^ 
§|y^p[)e9ficfe  l'hifilp  c)'4spic  ou.de  l'ui)  des  ipplaqgea  q^ii  serqpt  ^stéxieurement 
ip4ÂtlMé$ ,  en  br,Qyapt,  auçsi  intirppraei^J, qjje  possible,  ft^r  le  inflyen  de  la  mp- 
j/^t^,  fie  rpule^px,  de  meules,  ou  do  toute  autre  di^po^j^p^  uiéçAi)i<y|e  s^pa- 
logue;  après  un  certain  te|nps,  le  copM  dj&(»ar4lL  et  fopri^il  ^^  verqjs  q^ie  je 
1^^  ppl^iifWir  ojif  (^ueie  filtre  ppur  l'o^lpnir»  s'i}  e§f.iîéc^îâr«>.  4'unç.  cp™p'ète 

Si  à  la  dissolution  opérée  au  moyen  de  l'essence  d'aspic  on  ajoute  de  Kesseiice 
de  térébenthine,  la  résine  copal  se  sépare,  ce  qui  n'aurait  pas  lieu  si  elle  avait 
été  dissoute  à  chaud. 

L'huile  d'aspic  peut  se  mêler  en  toute  proportion  avec  le  vernis  préparé  à 
froid. 

Un  mélange  de  1  partie  d'huile  d'aspic  et  9  parties  d'essence  de  térébenthine 
peut  être  ajouté  au  yerni^  fait  à-fr-oid  dans  des.  pf*opQr.tipos  très- variées,  ^Q  four- 
nissant toujours  un  vernis  offrant  les  caractères  désirables. 

L'huile  de  lin  opère  aussi  la.sép^àratien.  du  aqpaj.  dissous  à  froid  dans  Thuile 
d'aspic. 

Je  puis  cependant  fabriquer  du  vernis  gra^  au.  ipoypq  4&  o^ttfi  t^ile ,  en 
broyant  d'abord  le  copal  en  poudre  avec  l'huile  d'aspic  ou  les  autres  substances 
indiquais  cirdpssous ,  eq  ajoutant  ensuite  l'huile  de  lip^»  succj^y.eiDen|  au 
moyen  du  broyage. 

Je  puis  également  me  servir  des  différentes  huiles  grasses  ou  siccatives  em- 
ployées pour  la  fabrication  des  vernis. 

Le  ver^js  obtenu  par  \ç  procédé  que  je  viens  d'indiquer  offre  toutes  }es  qua- 
lités désirables;  il  es(  £\ussi'  peu  tpinté  que  les  substances  C||ji  entrept  dans  sa 
composit^n;  il  s'applique  avec  facilité,  offre  un  degré  dé  dessiccfà(i6n  propor- 
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tionné  à  la  nature  des  applications  auxquelles  on  le  destine,  et  peut  être  em- 
ptôyér'ptjW  WWfiT  ffdvtés  "d  objets . 

Au  moyen  des  proportions  suivantes  je  prépare  d'excellents  vernis;  nnais  je 
ne  les  cite  que  comme  des  exemple!;"  t\  ^  fulis  les  varier  pour  obtenir  des  com- 
positions susceptibles  de  s'appliquer  à  diiïérents  usages. 

Après  avoir  opéré  la  dissolution  du  copal.  au  moyen  de  Thuile  d'aspic,  je 
puis  aussi  fabriquer  mon  vernis  en  me  servant  d'âlcbÂl ,  qtii  me  fournit  un 
produit  susceptible  d'application  particulière. 

Proportions  œmme  exemple. 

4  partie  de  copal  pur. 

«AucHobt^*  f^IMMte'd'MMttée  d?GPS(ite' bmS/?  de  térébratlnne; 

9  parties,  au  choix,  d'essence  d'aspic,  de  térébenthine  ou  «l'ditôôbl. 

Vernis  gras. 

'Aux  proportions  ci-deèsus  indiquiéës  j'ajoute,  suivant' Ttisagb  atilqiiel  dhMe 
destine,  ubë  qbahlite  tohvenabte'  d'huite  fixe. 

^hs  m  arrêter  à  Templdi  d  aiicun  appareil  du  moyefn  mêcailiqiie  pài'llî(5dtier^, 
{iuisque  je  piiis^fàire  likàgé  indistinctement,  suivahtrëccurrënce,  de'la  iticili^lW, 
du  rouléad,  dés  Aïeules  vériicàîles  ou  horizontales,  ou  autres  moyens  anaTôpi'^à, 
je  base  ma  spécification  sur  la  dissôlutiori  opèi^é  à'Troicl  dii' copâ)' dur  r'êtluit 
ett  poudre  au  moyen  d^Uiiile  d'aspic,  à' laquelle  je  piiis  sdbslittier  de  î^essèncé 
de  térébenthine  mêlée  à  l'huile  d'aspic  ou  renfermant  une  pliis  ou  mbirf è;^  ^H^n'dè 
pfopoHioii  de  résine  ou  de  la  térébenthine  tnèlêe  à  l'essence,  ou  de  l'alcool 
ajoutéli  là  dissolution  dii  copal  dans  Thuile  d'aspic,  en  proportion  que  je  fôis 
varier  suivant  les  usages  auxquels  les  vernis  sont  destinés,  les  propoMidhs  que 
j*ai  signalées  n'étant  que  des  exemples  de  quelques-unes  de  ces  composition^^ 
olate  je  déclaré  que' je  ne  mé  borne  pas  à  ces  portions  de  matières. 
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11965. 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  48  mai  1844 , 

Au  sieur  P^.rard  (Eugène),  à  Poris, 

Pour  un  nouveau  système  d*épura(ion  des  huiles  animales  qui  les  rend 
propres  à  Téclairuge. 


On  a  toujours  cherché  à  rcmplocer  l'huile  de  colza,  dont  le  prix  élevé  varie 
suivant  l'importance  des  récoltes,  qui  peuvent  manquer  parfois  presque  fotaler 
ment,  par  les  huiles  extraites  des  cétacés,  et  notamment  par  celle  de  haleine* 
mais  les  matières  animales  contenues  dans  ces  huiles  s'opposent  à  sa  combuslioa 
complète  en  s'arrétant  dans  la  mèche,  qui  ne  peut  plus  remplir  ses  fonctions 
de  capillarité,  étant  obstruée  par  ralbumine  qui  vient  se  coaguler  au  foyer  et 
former  champignon;  il  en  résulte  une  fumée  accompagnée  d'une  odeur  insup- 
portable, et  bientôt  la  lampe  s'éteint  d'elle-même. 

On  a  vainement  tenté  d'appliquer  les  procédés  qui  servent  à  Tépuration  de 
Fhuile  de  colza  à  celle  de  baleine;  ces  procédés  ont  constamment  échoué. 

Il  fallait  d'abord  s'assurer  de  la  nature  des  matières  contenues  dans  les 
huiles  animales,  et  chercher  ensuite  un  moyen  de  les  "extraire,  afin  d'isoler 
l'huile  proprement  dite,  composée  d'hydrogène  et  de  carbone  dans  des  propor- 
tions convenables  pour  produire  une  lumière  blanche  et  intense,  sans  odeur 
ni  fumée. 

Les  huiles  des  cétacés  sont  composées,  comme  toutes  les  huiles,  de  stéarine, 
d'oléine  et  de  leurs  principes,  Tun  colorant  et  l'autre  odorant;  elles  contien-'^ 
nent  aussi,  en  suspension  et  en  dissolution,  du  sperma  ceti,  de  Talbumine  et  de 
la  gélatine,  qui  ont  été  abandonnés  par  le  sang,  les  muscles  et  toutes  les  par^ 
tics  animales  dont  les  huiles  ont  été  séparées  par  la  chaleur. 

C'est  sur  la  propriété  que  possèdent  les  sels  de  deutoxyde  de  mercure,  de 
précipiter  l'albumine  et  la  gélatine  de  leurs  dissolutions,  qu'est  basé  noire 
nouveau  système  d'épuration  des  huiles  animales. 
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Manière  d^opérer. 

Après  avoir  laissé  déposer,  par  le  repos,  les  parties  solides  en  suspension,  on 
décante  Thuile  pour  la  soumettre  à  Tépuration  dans  une  chaudière  de  cuivre 
chauffée  seulement  par  le  fond,  et  dans  laquelle  on  a  mis,  préalablement,  le 
tiers  environ  de  sa  capacité  d*eau  de  rivière;  on  chauffe  jusqu'à  Téhullition  et 
on  verse  alors,  par  partie,  une  dissolution  faible  d'Iiydrochlorate  de  deutoxyde 
de  mercure. 

La  réaction  chimique  s'opère,  et  il  se  forme  un  précipité  floconneux,  dû  à  la 
présence  de  l'albumine  et  de  la  gélatine,  dont  les  quaiUilés  peuvent  seules  dé- 
terminer celle  du  sel  à  employer;  on  cesse  de  verser  la  dissolution  ^Vine  dès 
qu'il  ne  se  forme  plus  de  précipité,  on  arrête  le  feu,  et  Thuile  refroidie  est 
décantée  pour  être  filtrée  au  charbon  animal,  ce  qui  termine  l'opération. 

On  pourrait  remplacer  l'hydrochlorate  de  deutoxyde  de  mercure  par  tout 
autre  réactif  agissant  sur  l'albumine  et  sur  la  gélatine  que  ces  huiles  contien- 
nent, ce  qui  ne  constituerait  pas  un  autre  procédé  que  le  nôtre,  puisque 
notre  invention  consiste  à  séparer  ces  deux  substances  des  huiles  animales  par 
d'autres  substances  capables  de  les  précipiter. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  S3  juin  1841 , 


Au  sieur  Bernard  (Agricole],  à  Avignon, 
Pour  la  fabrication  des  marbres  factices. 


La  pièce  de  carbonate»  sulfate  ou  bydrosulfate  de  chaux  étant  finie  et  prêtée, 
sans  être  polie,  sera  portée,  par  un  moyen  mécanique,  dans  un  four  à  pain 
ou,  mieux,  dans  un  four  en  t^le  de  la  dimension  voulue  par  la  forme  et  la 
grandeur  des  objets  à  y  introduire. 
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On  donnera  un  coup  Je  scie  à  la  pierre,  de  manière  à  blanchir  légèrement 
sa  surface  aux  parties  les  plus  imirceB,  et  on  la  retirera  pour  être  prèlée  de 
nouveau,  et  alors  elle  sera  en  état  d'être  imprimée,  peinte,  dorée  et  sculptée, 
M  (fii *s'»éemera  de  la  manière  (fu'il  va-'ètre  dit. 

Indépendàmmient  des  couleurs  dont  je  vais'(tomei'b  noilMicWlMèv  -mrnà 
^répffratVMVs  <fo'il  faudra  aYorr  sous  la  marin  : 

^^'GêMvne  arabique  blanche  dissoute  dms  l'eaa  ; 

3^  P(it1fie''é^l€  d 'afffiie  fniTfunqti^  ^tde  la  sd^oTion  ^goniMeuP^ly 

3^  Solution  bouillie  d*alun  romain,  de  manière  que,  refroidie,  il  yt^wwt 
itfxeèB; 

4^'fi^A  d'acide  sui(bri<fiie  pur; 

S^ifiaki  omkfOBé  de  1  partie  d'actéesulfatifae^Mide  l^^fiartîes  db 
M*  3; 

6"^  Bftin  wmposé  de  4  partie  d'acide  8ul<îmque:e()'de46à  tâ'tptrlitsHdecsolhh- 

Pomr  éviter  Feffervescenoe  coiisidéraMe  diui  <ie 'pvodliit'renfpMpMaiitiiai 
tuttnstf"' 4,  5,6,  on  mettra' toujours  Tadde  le  p^emi(9r'^  on  n'afMtera  la !»-> 
Itfliéfiifi^  3  que  peu  à  peu. 

Le  four  des  porcclainiers  avec  porte  sr coulisse,  pMeédé  d^iia«'^lilfr.gMilri^ 
fer  qui  roulerait  facilement,  serait  ce  qu'il  y  aurait  de  mieux  pour  toutes  les 
opérations  à  faire. 

Couleurs,  leur  composition  et  leur  ' manière  d'être  einployies. 

N"^  1 ,  blanc  mat.  —  Nacre  argentée  d'albâtre,  éteinte,  employée  à  la  gomme 
arabique. 

N"^  2,  rose.  —  Carmin,  laque  carminée  lavée  à  l'acide  nitrique,  gomme, 
eau-de-vie.  Épais. 

—  Autre  rose.  — -  Le  vin  rouge  évaporé  en  sirop  et  gomme. 

—  Autre  rose.  —  Infusion  de  bois  de  campèche  et  gomme. 

N®  3,  rouge.  —  Lifusion  de  bois  de  campèche  et  de  gomme,  et  alun  en 
excès. 

N*  4,  pourpre  extra-beau.  —  Campèche  .et  vin  en  sirop. 

N^  5,  bleu  clair.  —  Hydroferrocyaoale  de  potasse  à  excès  de  prussiate, 
gomme. 

fi^'G^iblofiiifonoé.  —  HydrofarrocyMate  de  pMasse  avet  lêMès  double  de 
yvystiaie,  ^gomme. 

i9i^  1?.,  'Vioietieztfa^besia.  -^  Vinv  rouge  oi^irop,ioanip6ehe'eD  sirf^^p^aDMS  bÎM 
épais. 
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Une  goutt»  d^aetddrsttlfariqtie  Ta  porté  •au*  rou^  dans  un  coiiiv  à  la  pœmière 
Vmiïtfei'  ai  li?  troistëme  treaipe»,  iiniiiergé  dans^la  soltifliott  d'alun' n?'  3v.  dëviaib 
Mèii. 

N^  8«  jaune  clair  nankin.  —  Infusion,  engelAè  el  gofliffiae,  dfhoîsjftuiw 

N^  9,  jaune  foneé^  — Cbromate  c)e  pota^ee'  neutre*^ esq^loyé^  aveo*  gomoMi 
et^épaisv  autrementil  entre  trop. 

N^  <•♦,  JMiM!  verdâtrei  —  Jauna  clair  n^  8  e(  :  pointe -de  bleu*  n^  5i 

N*  12,  vert.  —  1«  partielle  rouge  n*  3  et  1/2lpartie>de  bleu  nP  6,. 

N^'  10;  ?er|'foncè.  -^  Partie  égale  de  rouge  n^  3  et.de  bleu  foncé  ni  6k. 

N^'lii  erasge;  -^Campéche,  vin  et  bois  jaune  des. Ilea  en  siropi. 

I^-4<6^  bronze  jaiffiiître<  -^  Campèciie  ot  vii^bouillis  euaaemble  eAiétopooétii 
sirop  et  bois  jaune  des  Iles  aussi  évaporés,  gomme. 

Avec  alcool,  le  jaune  est  plus  foncé  et  plus  brillant. 

N**  16.  violet  clair.  —  Can^jpebe  évaporé. en. sirop  et  alun  ronce  en  excès. 

Avec  alcool,  devient  violet  gris. 

N°  17,  vin  rouge  évaporé  en  sirop  et  gomme. 

N**  18,  brun  jaune. 

JNM8,  gris. 

N^  19,  noir. 

Toutes  les  couleurs  ou  presque  toutes  s'emploient  à  la  gomme  et  sur  pièces 
recouvertes  d'une  ooudie  d'eau*  gommée- n^  1. 

ËacompMitioQ  aoide  n^*9  sert  à  faire  toute  sorte  de  haobures^ pourrrehauftsm» 
ment  des  couleurs;  sur  rose  de  vin  elles  sont  blanches. 

La  même  conrpoMtienn'^^,  employée  au  pinoeau  sur  la^pièoes  noQfrewu- 
verte  d'eau  gommée^  y  creuse^  en»  gjLÛso  d'arabileeiiipo,  ton»  les:dessin»qiiIon 
veut. 

L'or  en  coquille^  employé  aveo  gommi^et  espritfde'>-vin  (<alcaol)  sur^ohanip 
bien  gommé  séché;  adhère*au  marbre  porpliyriquoi 

L'&rgent,  employé  de* Ikmélue^maniène^  adhère  a«i  marbre  porypliriqve.. 

L'impression  des  couleurs  et  de  divers  métaux  s'exéootera  par*  lès,  raéinai 
procédés  que  ceux- pratiqué»  sous  émail  par  Tinventeur  M.  Legrosid-Auizyk. 

Quelques  articles,  tels  que  Tor,  l'argent  et  les  oxydes  métalliques,  seront 
recouverts;  après  là  pose,  d'une?couohe' d'eau  gommée^  et'mèine.'d'unefooutèur 
qui  s'îndftrerait  \top  profondément,  telle  que  la  solution  aqtiapae  de  cani- 
pèche,  tout  comme  on  les  retient  à  la  surface  avec  plus  de  gomme  et  moifia 
d^mmernon. 

Les  pièces,  étant  imprimées,  peintes,  dorées,  sculptées,  seront  aé'diéèai  à 
Tëtuve  et  ensuite  immergétesiooimno:  il  suit-  : 
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Les  couleurs  peu  pénétrantes  seront  immergées  et  instantanément  retirées 
dans  le  bain  n^  4  et  séchées;  celles  un  peu  moins  difficiles  dans  le  bain  n*  5, 
et  les  autres  dans  le  bain  n"  6,*  ne  restant  que  le  temps  de  les  mouiller  et  faire 
couler^  et  seront  séchées  à  Fétuve. 

La  seconde  immersion  sera  faite  également  avec  promptitude  et  dans  le 
bain  n^  6  pour  toutes  les  couleurs,  or,  argent*  etc.,  et  séchées  à  Vétuve. 

A  la  troisième  immersion ,  toujours  dans  le  bain  n^  6»  on  laissera  les  pièces 
s'imprégner  d'eau  acide  alunée ,  qui  chassera  les  bulles  d'air  que  contiennent 
ces  pierres  pendant  un  instant,  et  Ton  séchera  de  nouveau. 

Enfin,  à  la  quatrième  immersion,  on  laissera  les  pièces  s'imprégner  d'eau 
tant  qu'elles  voudront,  c'est-à-dire  un  quart  d'heure;  on  les  séchera  et  on  les 
mettra  dans  l'eau  fraîche,  d'où,  retirées  après  être  séchées,  on  les  polira  avec 
plomb  et  terre  d'os  calcinés  et  piles. 

29  novembre  1844. 

BREVET  D' ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Nouvelles  formules  ajoutées  à  celles  du  précédent  brevet. 

N^  7,  solution  aqueuse  de  silicate  de  potasse  caustique  et  d'un  sable  blanc 
de  Bédouin,  que  j'ai  laissé  digérer  à  froid  et  en  vase  clos  pendant  plu^enrs 
jours,  ou  qu'on  obtient  par  la  fonte  dans  un  creuset. 

N""  8,  1  partie  de  la  formule  n""  7  et  3  à  5  parties  de  la  formule  n""  3. 

N*  9,  f  partie  de  la  formule  u*  7  et  5  parties  de  la  formule  n*  3,  avec  excès 
d'alun  et  bouillante. 

Faire  bouillir  les  deux  jusqu'à  réduction  d'un  tiers  et  décanter. 

N""  10,  formule  n""  3  allongée  de  1,  2,  3  ou  4  parties  d'eau. 

N*  1 1,  précédente  formule  rendue  acide  par  une  petite  quantité  diacide  soi* 
furique,  formule  n""  6. 

N*  12,  formule  n*  10  rendue  alcaline  par  une  petite  quantité  de  la  formule  # 
n*7- 

N*  13,  1  litre  d'eau  bouillie  ou  non  et  100  grammes  de  bleu  de  Prusse. 

W  14,  1  partie  de  la  formule  n"  10  et  1/12  de  partie  de  composition  lîleue 
n*  13. 

N*  15,  10  parties  de  la  formule  n*  8  (ou  celle  n*  6)  et  1  partie  de  la  for- 
mule n*  1 3. 

En  variant  les  doses  du  bleu  ou  le  remplaçant  par  d'autres  couleurs,  on  ob- 
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tient  des  plâtres  hydrauliques,  maribres  très-durs,  et  des  marbres  porphyriques 
transparents  de  toutes  nuances. 

Pretnier  perfectionnement. 

On  obtiendra  des  plâtres  hydrauliques  moulés  ou  employés  à  la  truelle  du 
plus  magnifique  blanc,  ayant  même  une  demi* transparence,  que  j'appellerai 
plâtres-marbres  moulés,  en  les  gâchant  dans  la  composition  formule  n*  40  ou 
n*  1 1 ,  les  immergeant  dans  Teau  pour  enlever  Texcès  d'acide  ou  d'alcali  et  le 
sulfure  d'alumine  qui  les  tacheraient. 

Sécher  et  immerger,  si  c'est  nécessaire,  dans  celle  n*  9,  et  laver  de  non* 
veau. 

Deuxième  perfectionnement. 

En  se  servant  des  formules  n*'  4  4  et  4  5,  on  aura  des  plâtres  hydrauliques 
maribres  azurés  qu'on  pourra  colorer  de  toute  manière ,  en  variant  les  doses  et 
les  couleurs  ;  même  marche  qu'au  premier  perfectionnement. 

Troitième  perfectionnement. 

Tous  plâtres  vieux  ou  nouvellement  employés  soit  dans  les  constructions, 
soit  en  des  objets  moulés  pourront  être  rendus  plâtres  hydrauliques  marbres 
an  moyen  de  la  composition  n*  9  et  du  procédé  qui  suit,  et  cela  presque  instan- 
tanément; vingt-quatre  heures  suffiront  pour  les  petites  statues  et  les  mé- 
dailles. 

Procédés. 

Je  prends  l'objet  de  plâtre  à  durcir  comme  marbre,  et  qui  doit  être  bien  sec, 
je  l'immerge  dans  la  composition  n*  9  tenue  bouillante,  et  de  la  même  manière 
qu'on  donne  le  vernis  à  une  pièce  de  faïence. 

Immergée  de  même  une  deuxième  fois ,  je  laisse  la  pièce  boire  à  son  aise  à 
la  troîttème  immersion ,  mais  pas  assez  pour  que  tout  l'air  qu'elle  contient  se 
soit  dissipé,  poussé  par  le  liquide;  car,  la  cohésion  cessant  dès  le  moment 
qu'elle  serût  tout  à  fait  imprégnée,  la  pièce  se  dissoudrait  entre  les  mains. 

Faire  sécher  à  Tétuve,  mais  non  à  feu  nu,  qui  cause  des  soufflures  en  for- 
çant la  partie  aqueuse  à  sortir  trop  vite  ;  plusieurs  de  mes  médailles  ont  ces 
défauts. 

Je  reprends  ma  pièce,  que  j'immerge  de  la  même  manière  deux  fois  dans 
Teau  fraîche. 

87.  38 
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tion  n*  9;  puis,  la  pièce  étant  parfaitement  séchéHQ  éMM^MT  iM^lf  F^liVMMHl 
en  suivant  la  marche  suivie  à  la  première  immersion,  jusqu'à  ce  qu'elle  ne 
blanchisse  plus  Feau. 
J'ai  laissé  six  heures  et  plus  dans  Teau  fraîche  plusieurs  de  mes  médailles. 

trtujiwiiin 
pnii/fMuii 

Aà  '^li  Wà     IIH  11    fUitiif'Wl  liât  II  Itit  ifMiUiliii  tlItWhitJi*.  ntrilAli     lit    ffifciti  Ji^Yiilr  iÉir^*ft^H 

\jn  penf y  snr  preniirr  ei  au  oeuxienier  per i eundn nefineiir,  uRniiur  isir  oiiniini^ 

tout  comme,  si  la  solidité  n'était  pas  parfilinf.  If  AMâfllft  M  M/mi^  IIM  Ml 
dtfftif  Ma'  ffiMs  ra  éoïsfpâSimtl  ir  9  ov  hOHfèkiJltf  ^pKbrncHlMMIUttflil,  fe'MMMnre 
jusqu'à  ce  que  ces  plâtres  refusent  de  s'imprégner  davantage. 

Quatrième  perfectimnement. 

TtMJ'  Més'  jpUN^sMIi  jtéltfé§  pStpwfHcpib^  lïfMëeS^  Mf{|>rtfiifié',  fMMlf'  MNI^ 
sculptés  par  mes  pM^effi»,  tM?  <[»  WM  Whflfi^  B:fVtMSv  <ft»t4-difll  tMMjl»^ 
rents. 

Lorsque,  durcis  et  fini»^  tts  MffC* lftiMlifgé# fytaSKItars  heures,  selon  leur  vo- 
lume, dans  la  composition  n""  7,  qui,  en  leur  donnant  une  plus  grande  dureté, 
lêÊf  fkit  HMMf^  tfft  Mëes  i(!hfliffi  éftfb  je  cVM§  ^CfM  Mp  f  althnlttd  '8uNMllli«  HN|liMle 
MW  â»fln«At  M  fiHl  làiAMrtMfi  IK  éWtt  éHituftë  )à¥fi»  k  t^  ef  ^Xtflà  flVM  êàm 

am»  fim  «f  |[ii6iiifbr 

Cinquième  perfectionnement. 

Marbres  porphyriques  de  teintes  claires,  transparents  et  blanc  mat,  si  beaux 
et  fà  èefetsintè,  qé'il  n'en  ekiëM  pais^  île  pansito  Aa6s  \à  mtwti  Ai  faétieeii 
l'obtienfi  tm  piftbtBs  eti  léà  nnfaiei^iH  iieiis  in  Mtotîeii  prtftmtefur  Si- 
Puis,  étant  devenus  marbres,  une  demi^eimi  m'a  sifBy  à  froMy  fpoilr  hÊH 
les  é(5hMfillom  ^  délie  doieifib)  usis  ûeM\  troi»  et  qyaftiv)  je  le§  «I  Mi* ta 
emtflei  irrec  là  setetioii  pure  n!"  7,  wk  ils  eent  "dqpieurés  ptosieew  htuilfci 

J'ti  dit  itomihetati  en  colorant  ta  ablution  n'  6i|>  dn  4>eiit  dèaner  aintinilèlle 
toute  imte  Ae  'ceuteufs  et  de  teinteei 

Siarième  j^.Jniàmnement% 

Tbub  lés  j^ât^e»  hydMutt|Aei  marlrerniiiiilés  et  emphs^  Ams  lertmMfée- 
tiens  et  les  plâtres-marbres  porphyriques  pourront  être  ornés  de 


consistant  à  jety  J'jjflMMWiglgP.^iy  >4tf  ji^pier  ^caÎMé  ou  «bujilé,  iquai^rlas  oaur 
leurs  sont  à  l'eau,  à  la  colle  oji<^J|i.^iunH)«  4iimMiîtté»iliQMf  qtt»Dé^^xx>u- 

railles  pour  y  décharger  les  couleur^. 

Je  ne  veux  paf;,(()^Ar/l9<|l(i^.i|ji)e4e^  (wukmt»  ipor(4i^«ii|ua9 4K>imont  .être 

fffiimè^^mmÀ\k%mmii*^  4i^.A(MM^ide>g(Miup^ilégère 

par-dessus  elles. 


BREVET  DWOR^'ATJOlîî  DE  (^^  ^J^p 

Au  neur  Grbenwood  (Thomas),  de  Manchester, 

Bowr.des  perfeetionneni^ts  tant  dans'k  eopslruotion  des  métiers  pror 
pres  è'tisstf  ou  à  produire  une  nouvelle  éloffe  tissée  que  dans  Tôrga- 
n^ation  >ie  mécanismes  propres  à  produire. d'autres  espèces ^e  tissas. 


1*8  J^CÇecliftBttftnwnJ*  «W  lesquels. repose  ^  préseftle./iJiunau^iB  ORt  4«us 

D'abord  de  produire  an  article  préseqt^nt,.^^p^  fia,jÇi(bricj(IÂ^p,^:.s9p^p|ia- 
^Rf^^.pq9,fioiôji)i.i^p  (j|e,/^eij)Lt%UiS.çqnaH8,^o()s,L(îs  nqm4e,jffi^(iTffi\nte 

..l.#8.cQÎKleSî*PW^«.soRtdeieux  e^pècçs,,çellçs|[u'on.  appp^ 
UPp^ÔaiiW«t.fieIlçs.à;grps^gi:?ifls.,ou  à  pois. 

..U,«^^tteppoi|lte..ilnpé^^al,e,çs^,.ç^He  où>  dessip.est.foripé  ^,fljoj^ desjais 
delà  grosse  trame,  que  Ton  fait  j^lçtler.çur.le  foqdojJ.le  tissu,  Ji|ii,  au  mQyfm 
^e  >  niftijlùi^e  .à..la.feqpj|rd  .ou  ^tMtrefPçpt. 

ti^..(»JMj^Pffli)#e >  ^gros.jgrains  ^.u. à  pois  est  çeUe  où  le  4^n,«^st,Corg)é 
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au  moyen  des  fils  de  la  grosse  trame ,  que  Ton  tire  et  que  l'on  fait  saillir 
pois  ou  en  boucles  par  un  travail  à  la  main  ou  à  la  mécanique. 

Ce  tissu  est  exécuté  au  moyen  de  la  jacquard. 

Le  piqué  est  cette  espèce  de  tissu  où  il  y  a  pareillement  deux  espèces  de 
trames  pour  faire  le  dessin ,  le  fond  étant  formé  d'enlacements  au  moyen  de 
mouvements  particuliers  des  fils  de  chaîne. 

Ce  tissu  s'obtient  par  l'emploi  de  la  jacquard  ou  autrement. 

C'est  une  combinaison  de  l'un  de  ces  tissus  de  courte-pointe  avec  le  fond  en 
piqué  qui  constitue  le  premier  objet  que  nous  avons  en  vue. 

Ce  résultat  est  réalisé  par  des  perfectionnements  dans  la  construction  et  l'ar- 
rangement de  plusieurs  parties  travailleuses  .ou  agents  mécaniques  employés 
dans  les  métiers  à  tisser  pour  produire  des  effets  donnés ,  et  aussi  par  Tintro- 
duction,  l'application  et  l'emploi  de  certains  mécanismes  ou  agents  mécaniques 
nouveaux  ou  perfectionnés,  et  qui  n'ont  pas  encore  été  employés  pour  produire 
ce  résultat; 

Et,  en  outre,  par  l'action  combinée  des  nouvelles  parties  avec  celle  des 
parties  ordinaires  du  métier  à  tisser. 

Le  second  objet  que  réalisent  nos  perfectionnements  consiste  à  produire  des 
tissus  d'une  autre  nature  au  moyen  de  nos  machines  arrangées  et  organisées 
d'une  manière  spéciale. 

Ceci  est  obtenu  par  l'emploi  et  l'application  d'un  ou  de  plusieurs  de  nos  or- 
ganes ou  agents  nouveaux  qui  peuvent  être  adaptés  aux  métiers  à  tisser  ea 
général  pour  produire  certains  effets,  certaines  opérations  ou  mouvements. 

Ces  divers  perfectionnements  seront  mieux  compris,  si  Ton  se  reporte  aux 
dessins,  qui  reproduisent  un  métier  à  tisser  marchant  par  moteur,  et  à  la  des- 
cription qui  va  suivre. 

Les  dessins  représentent,  sous  des  vues  diverses,  nos  mécanismes  tisseurs, 
qui  sont  construits  et  disposés  pour  tisser  et  produire  par  moteur  cette  espèce 
d'étofie  dont  le  fond  ou  la  partie  unie  est  en  piqué,  et  le  dessin,  la  devise  ou 
l'ornement  est  produit  par  des  pois  ou  des  boucles  que  l'on  obtient  en  faisant 
saillir  et  déborder  la  trame  molle  et  lâche. 

Nous  ferons  remarquer  ici,  avant  d'entrer  dans  plus  de  détails,  que,  quoique 
nous  ayons  montré  dans  les  dessins  et  décrit  ci-après  notre  système  perfec- 
tionné, ou  nos  nouveaux  agents  mécaniques  dans  leur  application  aux  métiers 
à  tisser  organisés  et  construits  pour  la  production  d'une  étoffe  spéciale, 
il  doit  être  entendu  que  nous  ne  l'avons  fait  que  pour  rendre  notre  descrip- 
tion plus  intelligible  au  moyen  d'un  exemple. 

Il  demeurera,  en  effet,  évident  pour  tout  tisseur  expérimenté,  que  les  tissus 
de  presque  toutes  les  espèces  pourront  être  exécutés  en  modifiant  convenable- 
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ment  les  parties  essentielles  du  mécanisme  et  en  employant,  appliquant  et  uti- 
lisant quelques-uns  des  organes  que  nous  avons  inventés  ou  perfectionnés. 

Nous  considérons  que  notre  invention  embrasse  la  construction  et  Torgani- 
sation  des  mécanismes  ou  agents  mécaniques  propres  à  déterminer  les  mouve*- 
ments  des  parties  travailleuses  du  métier. 

1*  La  construction  nouvelle  et  spéciale  ou  Forganisation  d'un  mécanisme 
composé  d'une  série  sans  fin  de  chaînes  à  taquets,  et  consistant  en  maillons 
susceptibles  d'être  changés  pour  offrir  des  taquets  saillants  de  chaque  côté  et 
agissant  sur  les  marches  réunies  aux  lisserons,  et  opérant  ou  changeant  ainsi 
l'ouverture  des  divers  faisceaux  des  fils  de  chaîne. 

Le  moyen  d'élever  et  d'abaisser  les  boites  à  navettes  pour  amener  l'une  ou 
l'autre  navette  portant  soit  la  trame  de  la  courte-pointe,  soit  œlle  du  piqué  en 
opération  avec  les  fils  de  chaîne ,  et  le  moyen  de  déterminer  le  nombre  des 
voyages  de  chaque  navette,  c'est-à-dire  le  nombre  de  fois  que  chaque  navette 
parcourt  de  suite  et  seule  la  largeur  du  métier  pour  y  déposer  la  trame  de  la 
courte-pointe  ou  celle  du  piqué,  selon  le  cas;  une  des  navettes  restant  immo« 
bile  et  au  repos  pendant  que  l'autre  travaille,  ce  qui  détermine  la  quantité  du 
tissage  de  piqué  ou  de  courte-pointe  qui  sera  exécutée  en  raison  du  dessin 
donné. 

Le  procédé  pour  embrayer  et  désembrayer,  qui  arrête  les  parties  tisseuses 
du  métier  pendant  que  le  mécanisme  de  courte-pointe  est  en  action  pour  élever 
les  boucles  ou  pois  dans  la  trame  de  la  courte-pointe ,  et  qui  remet  ensuite  le 
métier  en  marche  pour  lancer  la  trame,  et  fixer  ainsi  dans  l'étoffe  les  bouclettes 
ou  pois  formés. 

Les  chaînes  sans  fin  que  nous  employons  sont  disposées  pour  agir  sur  les 
leviers  qui  mettent  en  mouvement  la  machine  ou  Tappareil  à  la  Jacquard  pour 
l'élever  aux  époques  requises. 

On  voit  par  là  que  cet  agent  mécanique  perfectionné  ou  cette  sortie  de 
chaînes  sans  fin  est  propre  à  commander  ou  à  mettre  en  mouvement  diverses 
parties  travailleuses  du  métier,  et  à  produire  ainsi  diverses  opérations. 

Une  partie  de  la  série  est  employée  pour  une  opération,  et  une  autre  partie 
ou  série  pour  effectuer  un  autre  mouvement  ou  opération ,  chaque  partie  de  la 
série  ayant  ses  fonctions  spéciales. 

On  sent  que  ce  mécanisme  nouveau  ou  perfectionné  est  susceptible  d'uo 
grand  nombre  de  modifications  en  lui-même,  et  conséquemment  qu'il  produit 
ainsi  un  grand  nombre  de  changements  dans  le  dessin,  la  devise  ou  rornemeot 
qui  peut  être  jeté  sur  le  tissu  dans  le  cours  de  sa  fabrication. 

Les  plateaux  ou  roues  à  taquets  généralement  employés  dans  les  métiers  à 
tisser  pour  produire  ces  effets  deviennent  inutiles. 


Notre  iti^parail  ou  ageiàt  JiéflifiiqiMrjiarfftclinpaé  ^fmAitt^smifhlf^  ÛÊ  !f  «^ 
joigDaniios.giiiBj  adjoindre  Atmj^mwnt  k  hJM^fAf  9fgAm^u\MM  jflgf» 

S"  La  ^^[àflyûUQn  mx  ^caosirmlmsk  fOoiimUe  4èu  ij^rfiacUmnée^  «iMMWÛflMS 
propres  à  effectuer  le  battage  de  la  choMe  .et  «à  iiû  àa^fiànv  sM»  lOMU^mnMt 
^avec.aui)penBi(m ,  4e  'lOâBÎàBe  gabelle :flaaBe  aan  «orap  ^ndmt.4lMwleoî-févo- 
Julîoo  de  ia  iiiaaheUe  et  gu^idle  donoe  jm  coup  fiwbnt  £jmV»  «dWQMCftwJill- 
lion. 

die  .ri^pog A  j>aur«ûhiAt  4e  .domifirJi  ;la Aiavette  iW  iftBnyiWUfiwrt  fmiris»- 
Terser  le  métier,  dont  la  largeur  jsstgDxLffMiulinakfiu 

3**  La  di^sitiûn  .ou  caa&iructuMB  oiowieUe  i)u  iperfectiaftaég^degtttoiitttynes 
jir(\prûs  à  .donner  h  .maavemeDt  làécefisaire.à.la  inswttlt^  »4a  jaMntfwg  ^,\wAwe 
jMircûurir  toute. ia  largeur  du  métlei;,  qui,4au3iiLifabi;îcaktoii4ttUSOluuctUM|f 
sdxût  j&tce.tcès^oDsidérahle. 

i*l^  disjioaitian  ou  cooetructian  r^nTft\l^  rr^  .|rrfffTtr nrif  iflp  r ^^linmiir 
,paur.areèi£r  Je  .métier  et.«n)pècherJaiCbaaaa  de  JbotUse  U  «inimetfiMlid.^im- 
.YeUey^paraine.caufiexqttelcQttque,  n:*B.pasi^ao)plété.aa  QQtti«eiOiuilwt||iia«ratiiÉe 
xûAYenablemeut  dansMiboite. 

5*  La  construction  nouvelle  ou  perfectionnée  de  la  navette,  afin  d^arràttr^AP 
.besoin  le  «métier. 

.Gette^nav^tle.ne.peut  6ntver.dan6*6a«boiie^quaiMlJe.fil'4eAiniinfr  9«ti()ppUl§- 

S""  .La  disposition  ou  construction  .nouvelle, ou  perfectioiuiéie  àfi  méeênitiwm 

ijiûur  efficctuerileioiouvementuUeflibcayage,  .afin  d'ârtètur  .k»  ^parties  4îiiAilM8 

quand  le  mécanisme  à  faire  les  boucles  ou  pois  est  appelé  à  aggr^peiir  jNMTilaB 

Jbûucles  jet  les. former. avec  les#filsde.la. trame  dle^caurte:fioiiUie. 

Description  des  dessins. 

Pl.Al^.ei  18?,  fig.'l'?,  vuQ,  de  facç,  de.notce  nfiétier,per{eaîaQlléjPttBlhant 
par  moteur  avec  nos  divers  ^perfectionnements  y. adaptés. 

Fjg.  2%  vue  par  bout. 

Fig.  3^,  section  vertieale, prise  par  le  centre. 

Les  parties  propres  au  tissage  en  général  ressemblent  aux.  niém68jWrJilMiJBH 
jployées  dans  les  métiers  ordinaires,  à  tisser. 

lÂ,  bâti  du  métier  supportant  le  rouleau  B .xles.fils.de «ehaioA,. le. ronlMP- 
, guide  ou  tendeur  C,  L'arbre  coudé  au  de . commauxle  D,,  la xhaaaP  .WciltoiPtiB J 
avec  son  peigne  F,  la  poitrinière  G,.rensouple  de  TétoffeiH. 

Lajacquard  ordinaire,,  avec. ses. cartons,  ses  aigiûlles.et  ses  .cnosbcd^,  ttt 
placée  au  haut  du  métier,  en.I,.afin  d'exécuter  le  dessia.sur 
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fcé9  idiMiMlw^0llM"M,  iMfrhfficir  hfsf'  nweCfM,  stwt  RipréMOfés-  r!  comiMF 
étant  mis  en  moavement  par  notre  procédé  perfeclwnttè,  qw  est  é^ttement: 
wffiècttittf  %  '  ftiii  Mi  InéiteW'  dla|NMiéff  pouf  #xâ0iiler  ^to9  tiswv  ^nni'  grande 


h»  êMlt&&^  ifëtf  Kmbvobé'  L  pMr  former  le*  (Nqué*  «ev  tout  a«rre  fomê 
est  aussi  effectuée  par  notre  méeaimiiir  peifettiwmé  ev  agent  mémmqm  « 
lii|lli^  eiF  gôMéralejiiMt  a|i|plieabli^  mt  Mlies  svétierv  si  Bfwbef'  eu'  m* 

La  série  de  crochets  ou  denls  M,  pour  tirer  des  boucles  ou  poîs  iêm  inlei^ 
yalles  donnéfHrt^  limimr  mnéî  Ib  dbaîn»  est  rspnésentée  dam  scni  adaptation  à 
notre  métier  pMfMiomié. 

^ytfiérilldi»  du  méfifer  pattr  tisser  ou  pradoîw  me  de  nosr  notrreles  écdfes 

La  courroie  ordinaire  a,  étant  glissée  surlh  psuKe  ft;  ffwte  è  eliiveMe'  nr 
l'Mftire  iinMnîvelle  Dv  Ml  loornereet  arbre*  qm  emnine  la  imminelle^CI  A  le 
plateau  à  taquets  d,  et  efliMttre  ronvertura  et  le  eroisemeiit  des  fits  de  chmne> 
àèHiMtukrê  Ik  Ibrmer  le  fond  ou  le  piqué. 

*  GMtU'opérafim  a  tiieO'par  le  moyen  du  rooleae  e,  voyageant  dans'la  ranmm 
dkl  jjMMBMtè  taqtiet'il,  et  actWant  le  lerier  eourM  f,  ayant  son  point  d^appni 

A  Textrémité  supérieure  de  ce  levier  ^est  liée  la  tringle  A,  qui,  pendant  ht 
réraluCion'dn  platenu  à* taquets,  fait  Ofsciller,  sm*  son  centre  d'actionj,  le  levier 
k^^éqmrrre  M  ft  meuvemem  de  sonnette  i,  et,  au  moyen  des  tiges  de  jonc- 
tion ifc,  I,  les  chariots  supérieur  et  inférieur  m,  n,  servant  i  opérer  Ponvertum 
dk  Maeeatfx  de-fts  de  éhafne,  gtissent,  en  avant  et  en  arrière,  dans  des  mor- 
taises pratiquées  dans  le  petit  châssis  o. 

En  fldAme  temps  que  le  mouvement  ci-dessus  s^opère,  les  tambours  ou  pou-  ' 
lieaf,  qufp  portent  les  chaînes  sans  fin  9,  à  taquets  excentriques,  reçoivent  un 
iMiifmient  yartiél  antonr  de  leur  axe. 

Bn  eMt,  h  celte  époque,  te  levier  k  cliquets  p',  qui  est  lié  au  dioriot  infe* 
rieur  R:,  mlslwant  une  dent  on  une  cheville  sur  la  face  de  la  poulie  p,  entraine 
la  éhsfée  ev  «rant  d^une  longmur  ^le  &  celle  d*un  maillon,  et  détermine  un* 
nouvel  arrangement  des  leviers  r. 

•Ce  Mouvementé  pottr- objet  d'élever  qmiqaes-uns  des  leriers  de  lissensn  r, 
afin  qo'ila  f^ttisient  rabir  Taceieii  du  diariot^upérieortn. 

Ce  obariet  gUese  eu  s'engage  dans  une  encoche  ou  cavité  pratiquée  dam  le 
lefîer  r;  diifosition  représentée,  d'une  manière  plus  claire  et  sur  une  éeheHe* 
ptaê  ginnde,  fig.  1««  fH  f1^ 

De  aetle  manière  sont  soulevés  ceux  des  lisserons  L  qui  doivent  Têtre  pour 
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former  Fouverture  des  faisceaux  des  fils  de  cbatne  au  iDOvea  des  basculcp  m- 
pecleures  >  et  Feurs  cordes. 

Penoant  ce  mouv^n)|.  la  chariot  infé^jeur  ;i,  agissant  d  iia«  Qupiçre  nm- 
blalré'W  cerlâlÀs  autres  Teviero  de  lisftéron  r,  abaisse,  au  moyen  des  bascules 
inférieures  (,  le  resiani  des  lisserons  ou  ceux  qui,,  lors  de  l'ouTérture  de  U 
cbÂiiiè,  spolient  tés  fils  qm  uorveni  uespendre. 

'-l.a''construi:lton  spéciale  de  cette  chaine  sans  fin  de  taqueli  evceotiiqaes 
se^  plus  aisément  comâri^  siTôn  se  reporte  aux  fig>  %'  ^  S*,  qui  sont  sur  une 
plus  grande  échelle.        "  ,       .,  ,     ,      . 

Tt^.  4*,  profirét  Tue.'parboiit,  d'un  dés  taquets  perfectioonis. 

Fig.  5",  profil  et  vue  latérale  de  trois  chaînons  réunis  ensemble. 

Les  taquets  exceâtrîqûéé  sont  construits  de  telle  manière  qu'en  passant 
ubè  goupille  à  travers  les  œils,  en  a,  on  peut  réunir  en  une  chaioe  saus  fin  un 
nombre  quelconque  de  ces  taquets. 

On  peiït  placer  à  côté  l'un  de  l'autre,  sur  le  même  axe  ou  la  mime  tige, 
autant  de  ces  taquets  qu'il. y  a  de  lisserons  dans  le  métier. 

On  verra  pareillement  que  chaque  taquet  est  percé  de  deux  troys  6,  c,  et, 
quand  on  désire  rendre  un  de  ces  taquets  souleveur  ou  abaisseur,  il  suffit  de 
faire  saillir  ou  rentrer  ce  taquet  dans  la  formation  de  la  chaîne  en  .plaçant, la 
tige  de  réunion  dans  le  trou  2  ou  3,  selon  le  cas,  ainsi  qu'41  est  représoité 
dans  la  chaîne  complète,  en  q,  fig.  10'. 

11  sera  aussi  évident  que  la  disposition  des  taquets  pour  faire  monter  ou  des- 
cendré peut  être  variée  à  volonté,  ce  qui  produira  des  difi'érences  sans  nombre 
dans  le  dessin  obtenu. 

11  suffit,  à  cet  elTet,  de  retirer  la  broche  d'un  des  trous  du  taquet  poor  la 
remettre  dans  l'autre. 

Si  l'on  suppose  que  la  navette,  dans  la  boîte  supérieure  u  de  la  chasse,  con- 
tient la  trame  fine  ou  celle  qui  sert  à  lier  le  tissu,  et  que  la  chasse  soit  au  mo- 
ment de  revenir  après  avoir  quitté  l'étoffe,  les  leviers  v,  attachés  aux  épées  de 
la  chasse,  frapperont  contre  un  des  arrêts  w  chaque  fois  qu'un  jet  de  trame 
devra  avoir  lieu ,  et  ainsi,  au  moyen  du  levier  à  équerre  x,  les  chass»4iaTettes  K 
lanceront  la  navette  à  travers  le  métier,  en  avant ,  en  anière ,  autant  de  fois 
que  l'exigera  la  nature  du  tissu  à  fabriquer. 

Afin  d'élever  la  boîte  inférieure  à  navette  y,  portant  la  trame  en  AI  gros  A' 
épais  pour  former  les  boucles  ou  pois ,  une  chaîne  à  taquets  excentriques  q', 
montée  dans  le  même  bâti,  agit  pareillement  sur  le  levier  z  et  le  place  dans  la 
ligne  d'action  du  chariot  supérieur  m;  le  fil  métallique  1  abaisse  le  Iwrier 
fourchu  2,  qui  est  lié  à  l'épée  de  la  chasse,  l'affranchit  de  la  cheville  3  et  le  ptaes 
au-dessus  de  1»  cheville  i.  .     ■    .  i,^. 
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C'Mt  atoâ  qu'il  est  amené  en  avant  par  la  ^ribration  de  la  chaaae ,  et  qu'il 
ment  I9  levier  6  sur  son  point  d'appui ,  au  moyen  du  galet  à  sa  partie  infifi* 
rieure  •  jroulant  sur  le  plateau  excentrique ,  et  quHl  élève  la  chaîne  6,  qui  est 
liée  aux  boites  à  navettes. 

Pour  faire  un  certain  nombre  de  duites  avant  que  la  position  des  navettes  ne 
soit  de  nouveau  changée,  la  chaîne  à  taquets  q'  agit  sur  le  levier  7,  et,  au 
moyen  du  fil  de  fer  8,  abaisse  le  levier  9  et  dé^ige  le  goujon  que  porte  ee  le- 
rier  des  dents  de  la  roue  dentée  \  0,  qui  retient  Tarrêt  10,  au  moyen  de  la 
tige  1 1 ,  dans  la  position  convenable  pour  être  frappé  par  le  levier  v  du  chasse- 
navette. 

C^est  ainsi  que  le  chasse-navette  frappe  la  navette  de  ce  côté  du  métier 
jusqu'à  ce  que  le  changement  suivant  dans  la  chaîne  q'  élève  le  lé« 
vier  9  et  oigage  de  nouveau  le  goujon  de  celui*ci  dans  la  roue  1 0,  ce  qui 
détermine  le  chasse -navette  à  frapper  la  navette  sur  le  côté  opposé  du 
métior. 

La  vibration  (ou  le  battage  différentiel  de  la  chasse)  est  effectuée  au  moyen 
de  Tarbre  D  et  de  son  coude  C. 

Ce  coude  est  porté  sur  un  bloc  glissant  1 2,  qui  voyage  dans  des  rainures 
parallèles  13. 

Le  Uoc  \%  porte  un  goujon  4  i,  qui  se  meut  dans  le  bras  courbe  et  rainé  15, 
fixé  à  clavettes  sur  Tarbre  46. 

Sur  Tarbre  46  sont  aussi  fixés,  à  clavettes,  }esiH)udes  47,  un  à  chaque  ex«* 
trémité  deVarbre. 

Ces  derniers  sont  liés,  par  des  goujons  et  des  tiges  de  jonction  48,  à  la 
chasse  E. 

On  voit  par  là  que ,  quand  le  bloc  4  2  se  meut  dans  ses  coulisses  rectili* 
gnes  43,  il  entraine  la  chasse  en  arrière;  celle-ci  reste  stationnaire  pendant 
une  demi-révolution  de  la  manivelle,  parce  que  le  goujon  4  i  court  alors  jus- 
qu'à l'extrémité  de  la  rainure  courbe  4  5,  qui,  à  cette  époque,  est  parallèle  aux 
coulisses;  de  cette  manière  un  libre  passage  existe ,  pendant  tin  lemps  donné, 
entre  les  fils  de  chaîne  pour  le  voyage  de  la  navette. 

La  navette  ayant  circulé  le  nombre  voulu  de  fois,  la  chaîne  à  taquets  9'  élève 
aussi  le  levier  49,  qui,  au  moyen  de  la  tige  SO,  portant,  à  son  extrémité  in- 
férieure, le  goujon  84 ,  fsHt  pénétrer  ce  goujon  dans  la  roue  22,  fig.  9^,  et  la 
fait  avancer  d*une  dent. 

Une  tige  semblable  à  celle  20  est  déjà  employée  dans  la  fabrication  des  cou- 
vertures de.piqué,  mais  elle  n'a  pour  objet  que  d'élever  la  jacquard. 

La  roue  à  cliquets  22  est  montée  à  clavette  sur  Tarbre  23,  qui  porte  pareil- 
lement leff  deux  cliquets  24,  25,  et,  quand  la  roue  S2  est  avancée  d'une  dent, 
87.  39 
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les  po6itkrti8  des  deux  oliqneto  sont  respectivement  ehangées  en  sens  interse  ; 
ils  sont,  dè9  lors,  amenés  Vis^-vis  des  cmns  dans  les  mues:  à  Âmes  S6,  S7.- 

On  verra  que  le  eliqnet  SI  tombe  sur  la  came  86,  et  que  les  cames  Sft,  27 
tournent  folles  sur  Tarbre  D;  que,  de  plus,  un  plateau  d'embrayage  SS  est 
placé  entre  les  deux  cames  et  fixé  sur  Tarbre  moteur  D. 

Quand  la  came  26  est  maintenue  par  le  cliquet  et  désembrayée  d'avec  1*arbre 
de  commande  D,  elle  tourne  folle  sur  cet  arbre  pendant  que  la  came  27  est, 
au  moyen  du  plateau  d^eiAbrayage,  fixée  à  l'arbre  coudé;  le  mécanisme  tisseur 
se  trouve  ainsi  en  communication  avec  le  moteur  pendant  que  le  nkècinisme 
servant  à  faire  les  boucles  et  les  pois  de  la  courte-pointe  est  en  repos. 

Quand  les  positions  des  cliquets  24,  25  sont  diangées  par  l'action  subsé- 
quente de  la  cbaine  9'  sur  le  levier  19,  le  cliquet  désembraye  le  mécanisme 
tisseur  d'avec  te  moteur  et  embraye  la  came  26  avec  le  plateau  88,  et  consé- 
quemment  avec  l'arbre  de  commande. 

Sur  l'embase  de  ta  came  26  est  fixée  une  poulie  29,  portant  une  courroie 
eroisée  embrassant  pareillement  la  poulie  30,  qui  est  ainsi  mise  en  mouvement 
ainsi  que  son  axe  et  son  pignon,  et  mène  la  roue  dentée  32  fixée  sur  Tarbre  33, 
qui  porte  la  came  34. 

Cette  came  34,  jiendant  sa  révolution,  élève  le  levier  35,  la  tige  de  jonc* 
tion  36  et  le  segment  denté  37,  qui  engrène  des  dents  semblables  taîlléet  sur 
la  came  37,  et  fait  faire  à  cette  came  un  quart  de  révolution  en  sens  rétrograde, 
entraînant  avec  elle  la  chasse  qui  a  porté  le  fU  de  trame  en  ligne  droite  par- 
dessus les  dents  ou  crochets,  et  qui  le  maintient  dans  cette  position  jusqu'à  ce 
que  les  boucles,  nœuds  ou  pois  aient  été  formés  ;  quand  cela  a  eu  lieu ,  Tarbre 
à  came  33  a  accompli  une  révolution  complète. 

Le  mouvement  pour  faire  saillir  les  boucles  doit  ensuite  être  effectué,  ce  qui 
a  lieu  comme  suit  : 

Sur  le  même  arbre  33  sont  fixées  les  deux  cames  38,  une  à  chaque  extrémité 
de  l'arbre;  elles  élèvent,  à  l'époque  ci-dessus,  le  levier  39,  lié,  au  moyen  des 
tiges  verticales,  à  la  barre  40,  qui  règne  sur  toute  la  largeur  du  métier  et  porte 
toute  la  série  des  dents  ou  crochets  pour  tirer  toutes  les  boucles  à  travers  les 
fils  de  chaîne,  ce  qui  est  efiectué  jusqu'à  ce  qu'un  arrêt  que  les  crochets  por- 
tent vienne  butter  contre  la  barre  40'. 

A  cette  époque,  la  jacquard,  qui  est  liée,  par  des  cordes  41,  aux  leviers  4S, 
s'élève  pour  fixer  les  boucles  qui  doivent  former  le  dessin,  ee  qui  a  lieu  au 
moyen  de  la  came  43  et  des  leviers  44. 

Sur  l'extrémilé  de  l'arbre  31  est  fixée  une  petite  roue  à  mitre  45,  menant  la 
roue  d'angle  et  la  poulie  46,  par  laquelle  est  tendue  une  courroie  sans  fin  47, 
portant  un  petit  plan  incliné  qui,  pendant  sa  course,  détache  et  éloigne  sépa* 
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témentet  successiyamjuit  les  crochets  ou  dents  de  la  barre  40\  permettant 
il  la  jacquard  àe  les  é\e\er  davantage  avec  les  bouclçs,  ^qu'ils  jportrât«  **    .|^ 

J/arrk  inférieur  vient  ensuite  frapper  CQuI^e^î^^barre  40  ^  pour  déterminer 
la  haot^ir  k  laquelle  les  crochets  pourront  s'élever»  et  conséquemment  la  Ion* 
i;ueur  des  boucles.  .     . 

Les  dents  ou  crochets  qui  ne  sont  pas  employés  pour  exécuter  le  dessin 
sont  retombés  et  sont  dégagés  des  fils  de  chaîne^ 

Une  manière  perfectionnée  pour  faire  monter  ces  depts  ou  crochets  est  repré- 
sentée fig,6^ 

a,  dent  pu  cvocbet.  ^ 

&»  ressort  employé  au  lieu  des  leviers  42. 

c»  corde  de  la  jacquard  y  attachée. 

Quand  la  jacquard  remonte,  le  ressort  se  bande,  et  quand  il  est  remis  en  li- 
berté ,  en  éehappant  à  la  barre  40\  il  £ait  passer  le  crochet  à  travers  lès  fils 
de  chaîne. 

La  chaîne  est  maintenue  tendue,  pendant  qu'on  élève  les  boucles,  en  tirant 
la  trame  au  moyen  de  la  tringle  48. 

Quand  celle-ci  s'élève  avec  le  levier  39,  elle  abaisse  la  baguette  49,  qui  porte 
une  tringle  en  fil  de  fer  ou  barrette  d'un  côté  à  l'autre  de  la  chaîne,  et  empêche 
ainn  les  fils  de  se  déplacer. 

Quand  l'arbre  33  et  ses  cames  auront  fait  une  révolution  complète,  il  se 
trouvera  que  les  boucles  sont  complètes,  et  que,  les  leviers  tombant  à  la  partie 
lu  plus  basse  des  diffëfentes  cames,  l'appareil  à  faire  les  boucles  sera  d'ésein- 
brayé,  pendant  que  le  mécanisme  tisseur  sera  embrayé  de  nouveau. 

Ged  sera  effectué  par  le  levier  35,  ayant  un  bras  50  porteur  d'un  goujon 
ou  d'un  taquet  51  ,  placé ,  vis-à-vis  du  goujon  21  ,  sur  la  roue  à  cli- 
quet 22. 

Ce  goujon  51  fait  marcher  la  roue  22  de  la  distance  d'une  dent  et  maintient 
les  positions  des  cliquets  24,  26,  et  ainsi  de  suite  allernalivement. 

Maintenant,  pour  arrêter  le  métier  quand  le  fil  de  trame  oU  de  chaîne  vient 
à  casser,  ou  quand ,  par  toute  autre  cause ,  la  trame  n'est  pas  déposée  par  la 
navette,  nous  employons  les  moyens  suivants  :       

Toutes  les  fois  que  la  navette  achève  sa  course  ejt  yiept  se  rendre  direefe- 
ment  dans  sa  boite  (ce  qu'elle  ne  peut  faire,  par  suite  d'une  organisation  spé- 
luale,  quand  le  fil  vient  à  manquer  ou  à  se  rompre),  elle  pousse  en  dehors  le 
levier  52,  placé  sur  l'arriëre-partie  de  la  boite. 

Ce  levier  est  pourvu  d'un  crochet  à  son  extrémité,  pour  maintenir  immoÛIe 
le  levier  coudé  53  et  abaisser  la  tige  d'arrêt  54. 
Dans  ce  cas^  la  chasse  peut  passer  l'arrêt  ;  mais»  dwd^  le  cas  où  la  navette 
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n'èntrsrait  pM  daôti'ia  dbft|t6,  alon  b  ierier  SSiii'estpM  pottasé  en  Mion^ 
levier  coudé  S^  ml(l!^aami6^  pas  abaisser  Aaifig^dWi^k' 

L'arrêt  èat  alors  flaiifié  paria  dlasBe;  lequel  arrH^^^étaut  lié' au* levier ordî^ 
naire  qui  coiumandeJacourreie motrice,  fidiit  passer odiipHîiiritBs  là  pOQÎie  foHer 
et  en  même  temps  la  chasse  est  maiotenue  par  la  tige  d*arrèfr,  qui  rèmpèefae 
d*ôsciller.  5  ^  ■    m^v  'îî    .    i..-a  ' 

Il  n'y  a  plus  qu'à  mentioDner  que,  quand' nous  Bsécutournotre  autM -nou*- 
veau  tissu  ci-devant  indiqué ,  qui  consiste  dans  la  courte-pointe  inpériile  et 
dans  le  piqué,  nous  supprimons  la  totalité  du  mé<yni8me:Jipécial  qm  est  ein- 
ployé  pour  former  des  boucles  ou  des  pois,  etooiH^ifaidoBf  flottée  la  trame 
épaisse  à  travers  les  fils  de  chaîne,  afin  de  fonMMepdessin&aiirla aotfna  du 

tissu.  -iifâbiîC   jb   \r.r.,    ;    »: 

Nous  ferons  observer  ici  que  notre  tissu  perfectiénAèoiidbfeÉujMi  moyen  des 
combinaisons  ci -dessus  peut  être  exécuté  sur  un  métier  marchant  ii  la  main, 
en  employant  quatre  lisserons  pour  former  le  fond  en  piquet  ebaueai  an  moyen 
d*bn  carton  propre  à  exécuter  ua  fond  tabisé,  et  qu»  l'on  place  entre  lea  car- 
tons propres  à  produire  le  dessin;  dispositions  qui  déterminent  les  divisions 
des  fils  de  chaîne  et  leur  ouverture  pour  produire  lecsréMillat  inmiu,  oomme  il 
a  été  dit  ci-dessus. 

Deux  autres  lisserons  sont  nécessaires  pour  manœuvrer  les  flls^dérdiaftie  de 
manière  à  former  Ib  piqué,  et  le  dessin  est  fDrmé  au  moyen  et  parV«mploi  de 
là  jacquard,  si  renjdh&sire  fabriquer  une  courte-pointe  impériale,  ^oa  bien  à  là 
main,  si  le  tissu  dbit  êtoa  de  l'espèce  connue  sous  le  nom  de  courte-pointe  à 
pois.  ,        . 

Notre  navette  perfectionnée,  propre  au  tissage  en  général,  est  représentée 
dans  lés  dessins. 

Fig.  7®,  plan. 

Fig.  8^,  vue  de  côté  et  en  coupe  partielle. 

a,  navette  proprement  dite. 

6,  bobine  ou  cannette. 

X,  fil  de  trame  passant  par*dessus  de  petits  roureaux  et  et  sous  lé  petit  roo« 
leau  e  sur  un  levier  fourchu  f. 

Où  comprend  dès  lors  que,  quand  le  fil  de  trame  viendra  à  manquer,  lé  rou- 
leau supérieur  d  tombera,  et,  fi^appant  un  plan  incliné  sur  la  pièce  saillante  9, 
fera  saillir  cette  pièce  hors  de  la  navette ,  et  que  celle-ci  ne  pourra  pas  entrer 
dans  sa  boite. 

Maintenant  que  nous  avons  pleinement  décrit  non-seulement  la  nature  de 
notre  invention,  mais  encore  la  manière  d'en  réaliser  l'exécution  pratique  et  de 
la  mettre  en  œuvre,  nous  ferons. remarquer  que  nés  dispositions  et  organisa» 
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métier  ou  à  reipèniet'Iik  naftore  dés diî|[sM^|^  Wkt'MpfAiiBA  k'jmAmhf 
MM  mocUaiigeohft  principe  coii8^UiliMsÉiiifeinféiit|ni  aioa  qoe'IeieôAi- 
prendw^taiftrtisadHr  ewpénmmkté»  ^^ Uiièi^kmm^  de  médienf  àr 

liasev^m^  f  ini»    »»  ■  isirifioi  )a$  s^efiiL  ^  'i^  ♦•' 

Nos  perfectionnements  peirrent  étve  adaptée  ^t  séparément,  soit  àxàk  leur 
enaemUeiii:  ilt'  peuvent  être  employés  ccmÎpiiftaDMiCf  avec  des  mécanisiites 
connus^oivouteatti.       ,  .rb  ilri^at»  iup  «aiiix""- ^\  . ,  v^- 

Noaa-déiprans^.4^  lors,  qu'il  soit  eÉliiildlii^ueiMiiS'Féelamons  comme  netrèc* 
invention  Miurfk  perfeetionnementek|  naavsUes^^^diapwitions  oq  constructifiiiri; 
Je  méeainsmèffqfieinotti  appelons  agetit8*tné0raiqiief|'  et  qui  consistent    -o  «;^|> 


1*  En  uniBr^e  de  chaînes  ou  mailjlons.à  taquets  construits  et  di9p<jÉAi* 
comme  il  «éiéÂ-dcssus  décrit,  pour  ouvrir  tes  fils  de  chaîne  convenablemi^Dt 
et  suivant  uararfl»  lionné,  et  exécute^les  auireu  opérations  ou  mouvements  cî^ 
dessus  désignés  et' décrits  ;  ^^ 

ft  Le  méonisitie  pe^feetionné  poW  mettre  en  aetion.et  faire  battre  ia' 


cbaSSeî   ,.::*!. JUi'.*cr-r]..  .'•*".  .■.•    js. 

3^  Leimécéimne^lièlrféeiionné  pour  donner  l'a»*  <^  le  monve^^ 

ment  requis; 

4*  Le  mojfieniinécâniqiie  pour  arrêter  le  métier  quand  la  navette  n'entre  pas 
danssaJboiler''  *"  ^'' ^** '*  '  ■*    ■- .^  :   i> --^.-^  ; 

5*  La  constructîoa  des  mécanismes  pour  opiirer*  l'embrayage  et  l'arrêt  des 
agents  dn  iissage  peaènt  qw-se  forment  lot cbodcldb  00  les  pois  «  ainsi  que  le 
désembriayage  de  ces  agents  et  leur  mise  en  activité  après  que  les  boucles  ont 
été  formées.  .;i.' ''-q  •^^kiî'.-:»-   >iî^'-  ■■' 
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en  date  du  7  octobre  48iO, 
Au  sieur  WtixonGHBY  (Benjamin)^  de  Binninghtioit 
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Pour;  des  per!iMtidnneixieiits  apportés  à  h  febricatiôA  des  cbartiières. 
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Lia  nature  de  rinvention  consiste  dans  des  machines  an  appareils  perfec- 
tionnés destinés  à  la  fabrication  de  charnières  métalliques  connues,  dans  le 
commerce,  sous  le  nom  de  couplets^  fiches  à  boutons^. eto«}  mais  ils  sont  géné- 
ralement applicables  à  la  confection  de  toute  espèce  de  charnières  dans  les- 
quelles la  partie  qui  constitue  l'articulation  reçoit  la  forme  d'un  tdbd  où  d*un 
cylindre  dans  lequel  entre  la  fiche  ou  la  broche  sur  laquelle  tomme  la  char- 
nière. .:■,..  ... 

Le  point  principal;  dans  la  fabrication  dés  chamiàres  métalliques,  conaîste 
à  façonner  le  joint  ou  rarticûlation  de  la  manière  la  plus  parfaite  et.  la  plos 
économique  ;  aussi  est-ce  à  cette  partie  de  la  fabrication  que  se  ra|^rlent  les 
perfectionnements  pour  lesquels  je  sollicite  un  privilège  exclusif. 

Les  autres  procédés  que  j'emploie  dans  la  confection  des  charnières  ne  pré- 
sentent rien  d'une  nature  bien  nouvelle;  aussi  je  n'y  attacha  qu'une  importance 
secondaire. 

Je  résumerai,  dès  lors,  en  peu  de  mots,  les  appareils  en  connexion  immédiate 
avec  mes  mécanismes  perfectionnés  ou  qui  en  précèdent  l'opération. 

Je  prends  une  feuille  de  fer,  cuivre  ou  autre  métal  ou  alliage  laminé,  forgé, 
fondu  ou  jpréparé  de  toute  autre  manière  convenable,  vu  que  la  substance  mé- 
tallique possède  assez  de  ductilité  pour  se  prêter  à  la  courbure  qu'elle  devra 
subir. 

Par  un  des  moyens  expéditifs  et  bien  connus  des  fabricants,  je  découpe  des 
ailettes  ou  moitiés  de  charnière  dans  un  état  plat  et  qu'on  appelle,  technique- 
ment, platines;  elles  sont  indiquées,  pL  19*^,  fig.  U^  à  4^. 

Fig.  1'^,  ailette  ou  platine  pour  un  côté  de  la  charnière. 


(  «H  ) 

Fîg.  2%  antreiiikUA  W:platiii6. .     ..;  ;!  :.::;  u  u  ^i     .    lij.i!:  i. 

Les  6g.  S""  et  4""  ne  font  qu'indiquer  répûaBew^d^.iU  iipiâUe  de  métal  dans 
Itqaelleles  pièces  sont  juppoe^w  «voir  été:  découpées  c»v eetMPpées.. :* 

La  partie  saillante  ou  la  languetttf'a'i  former  :iqMiid:isUe  est  jrw  cMte 
partie  de  l'articulation  a!\  dans  la  charnière  achevée  fig.  5^. 

La  double  languette  h'  forme  linfisî,  quaodteUe  est  roulée,  les  pièces  6"  dans 
la  charnière  complète. 

Les  platines,  ayant  été  confectionnées  par  uapcocédé  quelconquOé  sont  sou- 
mises à  deux  machines  ou  outils  dont  l'action  suoosflévâ  4QAtte.Ui)fpr0te  cylin- 
drique aux  parties  qui  lorment  rartmilatûtn.  -:  ■    »  :  r .  j  •  ;  ;  f .  f  ;  :    *  •  ; 

La  première  machine  donne  une  courbure  partielle,  la  seconde  achèneide 
rouler  le  métaU       ..  .  *;..  \,u  i.    :•,•..  .. 


Mùâixne  à  courber. 
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-uGsm mechipe-a^r^iéscsirtée^  6%  8%  ft^et  40%  ... 

Les  figtvS'»  9^  ^  i0^0er?eot.à  expliquer  des  parties  isoM^.    -^. 
.  Aé  bâti ennétaK ; 

.  Mv»  sérUn  de  yW.  4*aju$tem€iit  B  le  tiravers^  .ppur  J^ler .  la  distapee, entre  Ja 
table  E  .et  la  baisçuIe4)a.rouleMI  à.oourji^er  ^j,  ^  toiiurjEie  d^uas  ^  p^li^rs  6>rmés 
dans  le  chariot  F.  .^,         ii    :  .  *  • 

Ce  chariot  reçoit  un  mouyemeqt  wrvil^^e  et  de  haut  en  baa».0t  récipro- 
qaeiqept,.par  ;siûte  de  rai^tioii.aiiternaAive^d'upe  tige: G,  Hftenée  pai  un  excen- 
trique ou  aiaDivulle  9ur  Timbre  H,  qui  est  activé  parle  jaouoteur  emplc^yé., 

Pour  mieux  faire  comprendre  cette  partie  de  la  machine,f  j'ai,  /représenté  le 
chariot  séparément,  %.  9%  »  .    . 

C,  jbascule  à  Gourt)er  montée  dans  des  paliers  formés  danp  les  rqborda/*» 

m^  côtes  courbes  et  saillantes  qui  gU^ent  dans^des  rainurfsa  pratiquées  dans 
les  potences  ou  poupées  K,  pepréscintées  en  plai>  e^t  eQ:é}éYation. . 

Quand  la  platigaie  d'unet^^harinère  1^  ^st  p^ée  sur,  la.  tabW  E,  la  révoluJtion  de 
Taxe  H,  agissant  sur-  des  cames  P,  qui  portent  les  extrémités  inféor^eures  des  le- 
viers articulés  I,  lait  descendre  une  pince  0  sur  la  platine  et  la  maintient  soli- 
dement à.sa.plaee,^  pends^nt  que  le  rouleau  C,  par  sa  descente,  opère  la  courbure 
en  contre4)as  de  la  partie  du  métal  qui  déborde,  et  lui  fait  prendre  la  forme 
courbe  de  la  table  E. 

La  languette  de  la  platine  reçoit ,  de  cette  manière,  un  degré  de  courbure 
représentée  dans ;la  figure  à»  détail  L,  qui  prépare  à  l'action.  detla.seQondema-^ 
chine,  (ui.qiaciûqe  finiss^URs.. 


le  ferai  remarquer,  relativement  à  la  pîQce»  qu'elle  eettaote  eadeux  Jwres 
parallèles  de  foffine  eoiiri>e,  %.  :4|l^i^    .  /. 

Ces  barres  toasiMit  sur  d^  ehamières  en  »,  et  sont  rinnies,  à  leur  eslré^ 
mile  opposée,  par  îine  traterse  O,  fig.  6*. 

JfocAtne  à  rouhr^ 


C^ette  machine  est  repr«senlée.fig.  4  6\ 

Fig.  42^éléTatUNllalénlei 

Fîg.  13*,  section  yerticale  prise  longitndinalement  par  le  milieu  4e  la  ma-' 
obine. 

Fig.  1 5*,  éléyation  latérale  d'un  cbâssis  ou  chariot  intérieur  doué  d'un  mou- 
vement horizontal  dans  le  sens  de  sa  longueur.  , 

a,  arbre  ou  axe  tournant  dans  des  coussinets  b,  montés  dans  le  bâti  immo^ 
bile  c,  solidement  fixé  au  sol  ou  plancher  de  l'atelier. 

L'arbre  a,  qui  est  mis  en  mouvement  par  lé  moteur  eimployé;  porte  ma  rou- 
leau excentrique  d,  qui,  dans  sa  rotation,  fait  tourner,  par  cootaet^jdeaufCMes^ 
deux  autres  rouleaux  0,  /*,  montés  concentriquement  sur  leurs  axes  9.  A. 

Mais  cette  révolution  serait  impossible  si  les  axes  des  roideavxe,  féujmni 
stationnmr6s>  ils  sont  donc  montés  dansdes  coussinets  formant  partie  du  (Masîs 
intérieur  t,  ce  qui  leur  permet  un  mouvement  libre  de  glissage  bmKmtal  dans 
le  sens  de  la  longueur  de  la  machine. 

La  construction  du  châssis  est  clairement  indiquée  fig.  13*  et  46*. 

jt  ht  bàriw  transversales  montées  sur  la  partie  supérieure  du  liiti  imao«- 
bile  C,  atfi{6el  elles  sont  unies' par  des  boulons  pouvant  glisser  dana  des  fentes 
ott'bouioaiiiiitires  ea^'f.      -         -  »       ' 

De  cette  manière  on  régularise  le  mouvement  du  châssis  molnle. 

Ces  bdUtMinières  servent  cMcoM,  cbbjèintement  avec  une  série  de  vis4*aJQ8- 
iemêntni^j>à  tégler  la  distance  entre  les  barres  j,  k  et  les  rouleaux  ea  raisop 
de  la  iorigtfturidttt platines  sur  li^u^tles  on  opère.  t  ^r**'  «  •  1 

LhÏMt^  ift'Sêit'eueore'iài'Éiainleiiir  en  place  la  pilatine  dent  elle  reçoilt  le 
bord  sous  son  biseau.  *      •  .•  -:  -.  .^i    ^  - 

m  autnuiéifo'dè^é  d^ajustem^t  ^i  agissent  sur  les  taUes  e^^pewriélmsr 
ou  abaisser  le  lit  du  châssisr^mdbileieli^â  l'épaisseur  des  platines  sut!le*}rtaMq> 
on  opère.  .....   f*o}    _.  j 

Opération.  ^     '  ^h/m  .  OS  .uH 

En aupposautr que  tesffMrlies MNealHeueeikidcriiiinlicbiiièJseâtn^ ^ftlfp^- 
sttîooBifi9<)i4|lf!et43^i4etispliifedis^  uDe^tii)uB«/nl^d»i|)f|gil|îpCP^ 


(  «8  ) 
i'èté  eotiAée  par  là  pre^Uiré  liu^  la  courbure  «8t  placée  enliaut,  et  le 

liord  opposé  de  la  platine  est  engagé  sous  la  bbrre  à  i^isean  k,  fig.  13*. 

Les  choses  ainsi'clisposéess '^révolution  contimieJtda iroulMu  excentrique  d 
fen  tourner  Je  rouleau  e,  et  en  même  temps  fenu  ttùo^air itout  4e  châssis  dans 
la  direction  de  flèche  q,  et,  quand  le  châssis  i  aura  glissé  suffisamment  sous  la 
harre  j  pour  que  le  rouleau  f  Tienne  en  contadir  avec  la  platine  r  placée  sur  la 
barre,  dans  sa  révolution  le  rouleau  h,  pressant  le  bord  extérieur  et  recourbé 
de  la  languette  de  la  platine,  la  roulerait  en  feram^U^e  ou  un  cylindre  com- 
plet, comme  on  le  voit  en  i,  sur  la  droite  de  la  msUilMl  ég:  A3\ 

Une  antre  manière  de  rouler  la  lapguette.  de -la  i^tine  d'après  le  m&ne 
principe  consiste  à  remplacer  la  barre  Jb  par  une  matrice  semi-circulaire  en 
métal  poli  représentée,  en  élévation  latérale,  fig.  1 8^« 

On  ajuste  convenablement  la  matrice  en  plaçant  la  partie  concave  vis*à-vis 
d«  rouleau  f. 

La  platine  dont  la  languette  a  regu  la  première  courbure  est  encore  posée  à 
plâf  Air  la  barre  t,  la  courbure  en  haut,  mais  avec  cette  différence  que  la  lan- 
guetiè  est  introduite  dans  la  matrice,  et  le  bord  extérieur  de  la  platine  vis^à* 
vis  du  roolean/l 

Le  mouvenent  d-deesus  décrit  de  la  machine  roulera  complètement  la  lan- 
gqette  et  formera  encore,  de  cette  manière,  un  joint  parfaitement  cylindrique. 

■ 

Ajustage  du  joint  ou  de  Farticulation. 

Le  roulage  des  languettes  des  platines  étant  achevé,  l'opération  subséquente 
est  celle  de  Tajustage ,  qui  consiste  à  enlever  les  bavures  ou  aspérités  sur  les 
bords  du  métal ,  et  qui  ont  pu  être  produites  par  la  pression  lors  de  la  cour- 
bure du  métal  on  de  son  roulement. 

Cette  opération  a  encore  pour  objet  de  corriger,  avec  une  rigoureuse  préci* 
sien,  la  forme  des  joidts  des  deux  ailes  de  la  charnière,  de  manière  que,  quand 
elles  sont  respectivement  introduites  à  leur  place  «  elles  forment,  par  leur  réu- 
nion, «n  véritable  cylindre,  et  sont  exemptes  d'intervalles  ou  de  jours  dans 
leurs  points  de  jonction. 

La  machine  que  j'emploie  pour  ces  opérations  étant  d'une  nature  nouvelle , 
je  vais  la  décrire  en  me  reportant  aux  fig.  1 9^  et  20^ 

Fig.  49^,  élévation  de  la  machine. 

Fig.  80^,  plan  de  la  même. 

a,  bâti  extérieur  en  métal. 

CSe  bâti  est  immobile;  il  contient  un  châssis  mobile  h^  de  la  même  nature 
-que  le  diâssis  ci-devant  décrit,  le  mouvement  horisontal  étant  pareillement 
87.  iO 
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produit  par  Ih  révolotion  d'un  rouleaa  excentrique  4,  tournant  dans  dies  palîéc^ 
fixés  au  bâti  itiamobile  et  déterminant  un  glissage  alternatif  du  Aiasis  mobile 
par  dhaque  révolution  du  rouleau  excentrique. 

Sur  Vixe  d  de  c6  rouleau  est  montée  une  roue  dentée  e^  qui  engrène  ane 
roue  semblable  f,  sur  Tarbre  g;  auquel  il  transmet  un  mouvement  correspon-" 
dant. 

Sur  Tarbfe  ^  sont  solidement  fixées,  à  des  dist&nces  convenables,  un  certain 
nombre  de  rtedles  cylindriques  en  acier  A,  dont  les  surfaces  sont  ou  planes,  ou^ 
dentées  comme  une  lime,  et,  dans  tous  les  cas,  trempées  très-dur. 

if  i»  plaques  mobiles  qui  ont  pour  objet  de  régler  la  surface  de  la  table  du 
châssis  selon  les  dimensions  des  ailes  ou  platines  de  charnière  qo^ou  veut 
ajuster,  et  de  les  guider  convenablement  pour  les  soumettre  à  Taction  des 
meules  ou  fraises  circulaires. 

i,  platine  de  la  charnière  soumise  à  l'ajustage,  lequel  est  produit  par  Topé^ 
ration  simultanée  dés  fraises  et  le  mouvement  rectiligne  du  châssis  glissant  qui 
amène  la  platinecontre  les  fraises. 

Aussitôt  que  celles-ci  ont  paré  la  platine,  là  révolution  continue  de  l'excen- 
trique fait  reculer  le  châssis  mobile,  ce  qui  permet  de  retirer  la  platine  dont 
l'ajustage  est  complété,  et  d'en  introduire  une  nouvelle  pour  subir  la  même 
opération. ^ 

La  machine  achève  l'ajustage  d'une  platine  à  chaque  révolution  du  rouleau 
excentrique. 

it  Après  quoi,  on  complète  les  charnières  en  assemblant  les  deux  moitiés  au 
moyen  d^ùoe  broche ,  et  enfin  on  fore  et  on  fraise  les  trous  pour  recevoir  les 
vis. 

Apirès  avoir  décria  la  nature  de  mon  invention  et  la  manière  d'en  réaliser 
l'exécution,  je  déclare  réclamer  le  droit  exclusif  de  fabriquer  des  chamrères 
avec  des  feuilles  de  fer  ou  autre  métal  ductile ,  en  employant  les  machines  ci- 
dessus  décrites  soit  au  moyen  de  l'action  des  rouleaux,  ainsi  qu'il  est  repré- 
senté tig.  ^V,  13*,  14%  soit  en  faisant  entrer  de  force  la  languette  de  la  pla- 
tine dans  une  msLtrice  ou  moule  qui,  par  sa  forme  ou  configuration,  produit 
un  joint  ou  une  arAculation  cylindrique. 

29  mai  1844. 

PREMIER  BREVET  D* ADDITION  ET  DE  PLREEGTIONNEMEÎfï:       ^ 

Ibes  nouveaux  perfectionnements  consistent 


(  3^5  ) 
1*  JOiiiB  un  nottvea)!  mode  de  découper  la ièiiîlla  métallique  destinée  à  la 
formsttion  des  parties  de  la  charnière; 

2*  Dans  une  âisfosition  méoimiqiie  qui  ébarber  d'une  manière  continue  la 
chamièro  et  égalise  les  deux  parties  rabpttues  de  la  ekâmièret  ce  qui  supprimé 
tout  travail  de  lima  pour  cette  opération;  '■■ 

3*  Dans  l'application  de  la  machine  à  courber  et  à  rouler  nonnseulement  le 
joint  ou  l-artieulation  des  charnières  de  toute  nature,  des  couplets,  fiches  à 
boutons,  etc.,  mais  encore  le  nœud  de  toute  pièce  métallique,  telle  que  loque-' 
leau  pour  fermeture  ou  arrêt  de  volet,  persiennes,  porte,  «te; 

Le  dessin  qui  représente  ces  perfectionnements  est  destiné ,  avec  la  descrip- 
tion, à  faire  comprendre  lés  caractères  distinctifs  de  chacun  d'eux. 

PL  19'',  fig.  SI"",  feuille  ou  partie  métallique  débitée  de  la  dimension  déter- 
minée pour  produire  les  deux  parties  d'une  oliarnière.  ' 

Dans  cette  figure  est  indiquée  la  ligue  brisée  formant  la  séparation  des  deux 
parties  de  la  charoière.  i 

Chacune  de  ces  parties  est  représen^,  4  part,  fig.  22^  et  23^.     ' 
Cette  séparation  de  la  même  pièce  «a  deux  partijes  distinctes  s'effectù^  sans 
aucune  perte  de  matière  au  moyen  des  outils  fig.  81®  et  25®;^ 

L'outil  fig.  24®  se  compose  de  plusieurs  burins  ou  couteaux  a,  aecolés  l'un 
à  Tautre  et  pressés  latéralement  entre  deux  mâchoires  (,  b''^'  des  vis  de 
pression  c,  c'. 

La  surface  supérieure  de  tous  ces  burins  est  bien  piane,  et  la  âaitlid^eBuns, 
pour  le  découpage ,  est  calculée,  suivant  le  -vidé  «t  le  plein,  à  pisser  sur  la 
partie  métallique  propre  à  la  confection  de  la  charnière.  •  ' 

.  L'outil  fig.  25®  se  compose,  comme  le  précédent,  de  plusieurs  burins  ou 
•couteaux  accolés  Tun  à  l'autre  de  la  même  manière,  mats  formant  saillie  op- 
posée, c'est-à-dire  que  deux  de  ces  couteaux  a  saillent  justement  d'une  quantité 
égale  au  vide  laissé  par  les  premiers ,  et  réciproquement  les  trois  autres  cou- 
teaux fig.  25®  sont  en  retrait  d'une  longueur  égale  à  la  saillie  des  trois  couteaux 
4X>rrespondants  fig.  24®. 

Enfin,  dans  la  fonction  de  ces  couteaux,  les  burins  saillants  remplissent 
exactement  le  vide  des  burins  correspondants  et  réciproquement,  de  manière  à 
ce  que  les  deux  outils  se  confondent  Tun  dans  l'autre  pour  constituer  la  ligne 
brisée  fig.  21®. 

Ces  deux  outils  sont  opposés  par  la  coupe,  et  l'un  est  mobile  pour  s'abattre 
^ur  la  partie  à  découper,  tandis  que  Tautre  est  fixe,  ou ,  au  besoin,  ils  peuvent 
tous  deux  être  en  mouvement^  l'un  descendant,  l'autre  montant,  pour  effectuer 
Je  découpage  en  faisant  fonction  de  ciseaux. 

Par  cette  disposition  de  coïncidence  exacte  de  tous  les  couteaux  des  deux 
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autils,  les  deitx  parties  deia  eharmère  se  trouvent  Béparée*  ÈÊtk  tucmi^rlî^ 
maille,  sans  aucune  perte  de  matière.  '.,'..- 

L'avantage  de  ces  cooteaux  accolés  l'un  à  l'autre,  sans  lien  qui JeB^ittiine«  ^est 
dé-  pouvoir  Tes  changer  facilement  indépendamment  les  unS'dèi'  aitthM.*  • 

Toutefois  il  m'est  facultatif  de  disposer  ces  couteaux  d'une  setlltf  M'HoAme 
pièce  pour  chacun  des  deux  outils.  ....  r>;  ;  ^.  ï  ai 

L'un  de  ces  couteaux  distincts  est  représenté  fig.  26®;  la  partie  tram^ânte^etk 
évasée  en  bisean  pour  le  dégagement.  ..    .^  ^  ' 

Fig.  16®  et  17%  vues  d'une  disposition  mécanique  pour  éfanriier 'M  égaliser 
les  deux  parties  de  la  charnière  ajustée.  .  ^i     > 

A,  meule  ordinaire  tournant  sur  ses  tourillons  et  mise  en  mouvement  par 
Tune  des  poulies  6,  k'.  «  .«       ) 

L'axe  B  de  cette  meule  reçoit,  à  l'extrémité  opposée,  un  pignon  d*angle  C^ 
en  contact  avec  une  roue  conique  D,  montée  sur  un  arbre  parliculier  E. 

Ce  dernier  porte,  à  l'autre  extrémité,  une  roue  droite  H,  montée  sur  l'arbre^ 
d'un  plateau  denté  L  -  t* 

Ce  phitean  est  embrassé  par  une  chaiiie  sans  fin  J,  qui  embrasse  un  '  plateau 
analogue  K. 

Sur.  les  maillons  de  cette  chaîne  sont  fixés  des  eoulisseaux  /,  sur  lesquels  £e 
placent  successivement  les  charnières  ajustées  à  ébarber. 

La  chaîne  sans  fin  J  manœuvre  dans  une  auge  m,  armée  de  deux  oreilles  n, 
à  coulisse  sur  le  support  o. 

€ette  auge  reçoit,  au  besoin,  un  règlement  par  rapport  à  sa  distance  de  la 
meule,  suivant  les  dimensions  des  charnières,,  aii  moyen  de  la  vis  de  nâppel  p 
et  de  la. manivelle  9. 

Au  fur  et  à  mesure  de  la  marche  de  la  chaîne  sans  fin,  un  enfant  plà09  suc-» 
cessivement  une  charnière  à  ébarber  sur  chacun  des  eoulisseaux  f,  puis;  avant 
d'arriver  en  contact  avec  la  meule  A,  chacune  des  charnières  est  saisie  |iar  un 
ressort  r,  qui  la  maintient  invariablement. 

Les  charnières,  suivant  les  côtés  à  ébarber  et  suivant  leurs  dimensions,  sjb- 
placent  sur  des  eoulisseaux  distincts. 

Fig.  1 1®  et  1 4%  vues,  de  côté  et  de  face,  d'un  loqueteau  propre  à  la  fermeture 
de- toute  persiennc,  porte  ou  volet.. 

Le  nœud  s  de  ce  loqueteau  est  roulé  comme  le  nœud  des  charnières ,  an 
moyen  des  machines  décrites  dans  le  précédent  brevet. 

€0  loqueteau  se  compose  d'une  bande  de  tôle  t\  à  nœud  roulé,  et  terminée 
par  une  partie  courbe. 

A  rintérieur  du  nœud  est  un  ressort  qui  maintient  le  loqueteau  dans  so» 
arrêt. 
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Sur.la  jurfaoe  de  k  parl^  courbe  est  une  efitaille  pu  oavertuf ^iu,,  jjaniL  k-^ 
quelle  s'engage  Uarrèt,  puis  un  anneau  ou  piton  v  sert  k  fixer  Tw^tç^té  d^^i^ 
6i  de  te  ouui'une  eordelette  qui  peqq#  de  dégager  Tarrét^y     .[>  «  ;^ftinfi7ft  ^ 

Le  nœud  du  loqueteau  est  /d^gé.  wr  s^  Iftrgeur»  pour  Ipgen;  )%|  ^(jg^at^ 
qulservent  de  supports  aux  (ourUlonff^ûi^loqueteaa.    -        ..  <    h  ?ioir>iuoT 

Le  loqueteau  se  fixe  ap  moyen  des  oreille^  a;  et,4e  la  plqqMiliifH  {IfiMéSfMf^ 
trous  à  vis.  i.,,'-         ..,.     ,.    .^-tii^   ,-/> .  ;ib  fui' J 

En  résumant  1a  description  précédente  ^  QQWHt  que  m^  nqjiix^^Xrjp€y^7:) 
tioDnement8  0iitpQur.objeia.:j        t:   f,.  M^.,ii|rf     /t  L  ^        ^*    i  ^^»^   t.j'ï 

i"*  Un  mode  de  découpage  des  deux  parJÂeSide  (a  ch^ffi'ént  §Wfhim91^^^Hhi^^ 
de  matière j  ,î».i  .■     .*  ^^-c   u.-     «K.-u.'ot  .ntend-i'o  i^uf^m  ,/ 

2*  Une  disposition  mécanique  pour  ébarber  les  charnièrji^  ,9)^  .^^H^^^H^tftr 
n^cnt.î  ,  .  :  :i.i:)Hï  ou  '  .»t  n  ^yr.M 

3*  L'application  des  machines  à  rou{#r  et  courber<>l^a(m^H^d(B^>]b9i;g)j|H^ 
toute  pièce  de  fermeture  ou  d'arrêt,  ,teUe  qqe  le  Ipqu^t^^i  pi-49^S:^4^|^>  ^^ 

Je  réclame  donc  me  réserver  le  privilège  exclusif  de  ces  P^^lfifSlf <in9og^j^i^yv. 
avec  toute  lacuUé  de  varier  les. formes  Qt^^enisionst  des,|^|^i^(|^j;cg^ji|jfi^       , 

A  ^u^offinf 

^5  septembre  1845.  *     '    '     *  '''  '*^^^^^  -'^'  ""? 

SECOND  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PÉBJFEWlOldéiiÊNfy^^^ 

Cette  addition  consbtedans  une  pioci^  d^st^néfl  «/foulpp  le  D<^u^4\[Ç/)fi^^f/ï':,'r^ 
nière  sur  une  broche.  ^^^..,      ;  ,>   , 

Ce  procédé  est  une  modification  apportée  à  lUnvention.priiu^ips^fei^.qti.Ie 
nœud  était  roulé  par  le  refoulement  de  la  charnière  dausijne  couli^  ^ffiSf^* ., 

L'avantage  de^tte  pince  à  rouler  le  nç^ud  sur  une  proche  est  de  s'applique[r  ^ 
indifféremment  pour  rouler  ou  former  1^  nœud  des  charnières  à  feuille  super- 
poaée^de  l'ancien  système,  comme-des  charnières  à  simple  feuille  et  à  plus  forte 
épiaissettr  dites  à  nc&ud  roulé. 

Le  dessia  est  destiné  à  iaciliter  Tintelligence  de  cette  pince. 

Fig.  27%  élévation  latérale  de  la  pince  développée  et  vue  du  côté  de  son  dé-  , 
veloppement  à  engrenage. 

Fig.  28%  vue  de  face,  en  supposant  les  deux  tranches  de  la  pince  dans  une 

position  verticale.  .,..-,■ 

Fig.  29^,  coupe  de  la  pince  lorsque  la  branche  mobile  est  rabattue  sur  la. 

branche  fixe  et  que  le  uœud  de  la  charnière  est  r^ulé  sur  la  broche. 

Âf.  branche  fixe  de  la  pince  scellée  solidement  dans  un  massif  quekonque.^^_ 


<  3*8  ) 
Cette  branche  perte,  aur  sa  largeur,  quatre  nermres  excentriques  B,  faisanl 
corps  avec  elle  :  elle  est  traversée,  ainsi  que  ses  nervures,  par  une  broèbe  C, 
que  Ton  introduit  et  démonte  soit  à  la  main,  soit  par  un  mouvement  de  varet- 
vient  dépendant  du  mouvement  de  la  pince  mobile. 

La  branche  de  pression  D  comprend  un  levier  réuni  à  une  chape ,  dont  les 
montants  E  oscillent  en  mouvement  rotatif  sur  les  oreillons  f  de  la  pince 
fixe  A. 
L'un  de  ces  oreillons  porte  un  petit  pignon  g. 

Entre  les  montants  de  la  chape  D  est  une  traverse  G,  armée  de  trois  ner- 
vures saillantes  H  et  de  quatre  évidements. 

Les  trois  nervures  H  se  logent  dans  les  vides  des  quatre  nervure  excmtri- 
ques'  B,  tandis  que  les  nervures  B  se  placent  dans  les  évidements  de  la  tra- 
verse G. 

Cette  traverse  est  reçue  et  supportée  par  les  montants  de  la  chape  D,  au 
moyen  de  goujons  qui,  hii  appartenant,  traversent  ces  montants. 
Un  de  ces  goujons  est  muni  d'un  secteur  I,  engrenant  avec  le  pignon  9. 
Toutes  les  parties  de  la  pince  sont  métalliques;  mais,  pour  diminuer  la 
main-d'œuvre  et  la  dépense,  le  corps  des  branches  peut  être  en  fonte  et  les 
nervures  B,  H  en  acier  trempé. 

Ces  nervures  s'ajusteraient  sur  leurs  branches  re$pectives  par  des  vis  ou  des 
boulons. 
La  broche  c  est  également  en  acier  trempé. 

La  pince  étant  ainsi  disposée  de  différentes  forces  et  grandeurs,  «t  avec  plus 
ou  moins  de  nervures  et  d'évidement,  selon  les  dimensions  et  forces  des  char- 
niëres,  fonctionne  de  la  manière  suivante  : 

On  retire ,  soit  à  la  main ,  soit  par  la  manœuvre  même  de  la  branche  mo- 
bile D,  la  broche  C,  puis  on  place  entre  les  nervures  des  deux  branches  la 
charnière  préalablement  découpée  par  les  moyens  ordinaires,  et  soit  en  double 
feuille,  soit  en  feuille  simple  plus  épaisse,  puis  on  réintroduit  la  broche  C. 

Alors  on  abat  la  pince  mobile  D  sur  la  branche  fixe,  pour  lui  faire  occuper 
la  position  rabattue  fig.  30®;  dans  cette  fonction,  la  tdle  se  replie  et  le  noMid 
se  trouve  formé  par  la  pression  des  nervures  saillantes  de  la  traveràe^. 

L'engrenage  du  pignon  et  du  secteur  tend  à  effectuer  la  pression  de  l'arèCe 
vive  de  l'angle  du  nœud  de  la  charnière. 

La  fonction  nouvelle  de  cette  pince  réside  surtout  dans  la  formatieii  du 
nœud  de  la  charnière  siu*  la  broche  C;  aussi  le  diamètre  de  cette  broche 
change  selon  les  dimensions  et  forces  des  charnières. 

En  résumé,  cette  addition  consiste  dans  une  pince  métallique  telle  qu'elle  est 
ci-dessus  décrite ,  et  avec  les  modifications  dont  elle  est  susceptible,  au  moyen 
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db  bqaetle  le  nœud  de  tcmte  espèce  de  eharnières  ea  simple  ou  en  d<Nible  épais- 
seur,  selon  le  nouveau  ou  rancien  système,  est  roulé  sur  une  broche. 

Or  la  branche  mobile  de  la  pince  peut  être  manœuvrée  à  la  matn  ou  méca* 
lûquemest,  et  la  broche  peut  fonctionner  pour  le  service  de  la  pince  sok  avec 
fa  branche  mobile,  au  moyen  d'un  mouvement  de  va-et-vient  dépendant,  ou 
par  tout  mouvement  distinct  mécanique  ou  manuel. 


11967. 


BREVET  D'IMPORTATION  ÏHE  QUINZE  ANS 
en  date  du  6  Hovembre  18&0, 

% 

Au  sieur  Iavin«  (James),  de  Londres, 

Pour  des  moyens  perfectionnés  de  transmission  des  signirax  électriques. 


Pour  établir  une  communication  télégraphique,  par  le  moyen  d'électricité, 
entre  deux  endroits  éloignés,  il  faut  avoir 

1*  Un  appareil  qui  produise  un  courant  électrique; 

2^  Un  milieu  à  travers  lequel  ce  courant  puisse  se  transporter  d'un  endroit 
à  l'autre,  -afin  d'y  faire  paraître  des  signaux  voulus  ; 

3^  Un  appareil  ou  un  système  d'appareils  à  l'aide  duquel,  au  moyen  du  cou- 
rant électrique,  on  puisse  correspondre  à  des  distances  éloignées. 

Quant  au  premier,  l'appareil  qui  produit  un  courant  électrique  peut  être 
soit  une  pile  voltaîque,  soit  une  machine  électro-magnétique,  soit  une  machine 
magnéto*  électrique,  soit  enfin  toute  autre  source  du  courant  électrique,  pourvu 
que  celui-cî^  puisse  être  obtenu  en  quantité  suffisante  au  besoin. 

Quant  au* second,  le  milieu  à  travers  lequel  le  courant  peut  se  transi)orter 
d*un  endroit  éloigné  à  l'autre  consiste  en  un  certain  nombre  de  fils  métalliques 
étendus,  sans  aucune  interruption,  entre  ces  deux  endroits,  isolés  les  uns  des 
autres  au  moyen  d'un  mauvais  conducteur  d'électricité  quelconque,  et  placés 
à  l'abri  tant  de  l'injure  du  temps  que  de  toute  autre  cause  de  dé||ngement< 
venant  de  dehors. 
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Xes  moyens  employés  pour  préparer  et  pour  abriter  les  fils  qui  sont  destinés 
à  cet  usage  ont  été  un  des  objets  de  premières  intentions  pour  lesqoels  un 
brevet  m'a  été  aecordé. 

Quant  au  troisième,  Tappareil  ou  les  appareils  à  l'aide  desquels  on  puisse 
correspondre  à  des  distances  éloignées  peuvent  être  réduits  à  trois  instruments 
suivants  : 

Un  instrument  qui  établit  ou  rompt  à  volonté  la  communication  entre  le 
générateur  du  fluide  électrique  et  le  milieu  où  celui-ci  se  meut,  et  qni,  pour 
cette  raison,  peut  être  appelé  le  communicateur,  servant  à  mettre  en  course 
les  signaux  ou  les  caractères  que  Ton  veut  envoyer  aux  endroits  éloignés; 

Un  instrument  qui,  placé  sous  l'action  du  courant  électrique  établi  ou  rompu 
par  le  premier,  subit  un  certain  changement,  ou,  ce  qui  vient  au  même,  est 
mis  en  mouvement  capable  de  lui  faire  montrer  un  certain  caractère  ou  un 
certain  signal ,  et  que,  par  l'analogie  d'efiet  aux  télégraphes  actuels,  on  peut 
appeler  le  télégraphe  proprement  dit  ; 

Un  instrument  qui,  pareillement  au  précédent,  étant  mis  en  mouvement 
par  l'action  du  courant  électrique,  produit  un  son  quelconque,  appelle  i  l'at- 
tention de  l'observateur,  et  porte,  pour  celte  raison,  le  nom  du  réveil. 

Ges  trois  instruments  peuvent  être  disposés  séparément  ou  combinés  les  uns 
aux  autres,  et,  comme  le  générateur  du  fluide  électrique  est  aussi  une  pièce 
maniable  et  portative,  il  s'ensuit  que,  en  le  joignant  aux  trois  précédents,  les 
quatre  instruments,  le  générateur,  le  communicateur,  le  télégraphe  et  le  réveil, 
peuvent  ne  faire  qu'un  seul  système  complet  d'appareil  télégraphique. 

Description  de  V appareil. 

Parmi  les  nombreuses  formes  que  peut  affeeter  l'appareil  en  question,  celle 
qui  lui  est  donnée  dans  le  dessin  satisfait  aux  conditions  qui  lui  sont  imposées. 

Télégraphe. 

PL  20%  fig.  1  '^,  face  de  la  boite  pu  se  trouve  enfermé  le  télégraphe  com* 
i)iné  avec  le  réveil ,  et  où  on  distingue  le  cadran  sur  lequel  certains  signes  se 
trouvent  placés. 

Fig.  2^,  coupe  verticale  de  la  boite,  afin  de  voir  latéralement  le  mécanisme 
(le  l'appareil  qui,  comme  on  le  voit,  consiste  en  un  ouvrage  d'horlogerie  corn* 
biné  avec  ce  qui,  d'ailleurs  étant  connu,  porte  le  nom  d'aimant  voltaiqoe. 

Fig.  3%  coupe  verticale  de  la  boite  dans  un  sens  difi'érent  du  précédent,  afii 
de  faire  voir  la  face  du  mécanisme  qui  s'y  trouve  enfermé. 
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Fig.  4^  plan  du  mécanisme,  la  boite  étant  pareillement  coupée. 

Fig.  5*",  détail  de  l'aimant  voltaîque  construit  de  façon  à  ce  quMI  satisfasse 
le  mieux  au  besoin. 

Il  est  à  observer  que,  dans  toutes  les  figures,  les  mêmes  pièces  sont  appelées 
par  les  mêmes  lettres,  et  que  les  appareils,  parfaitement  semblables  à  celui  qui 
est  représenté ,  doivent  se  trouver  à  chacune  des  extrémités  de  la  ligne  télé- 
graphique. 

A,  plaques  montantes  de  la  cage  reliées  entre  elles,  au  moyen  de  quelques 
entretoises,  absolument  de  la  même  manière  qu'on  le  voit  dans  les  pend^ùles 
ordinaires. 

B,  barillet  renfermant  un  ressort  dont  la  tension  à  tourner  ce  barillet  se 
transmet,  au  moyen  de  quatre  roues  d'engrenage  et  de  quatre  pignons,  à 
l'arbre  ou  axe  a  et  à  la  roue  d'échappement  6,  ainsi  qu'au  cadran  mobile  dy  tous 
les  deux  montés  sur  ce  même  axe  a. 

Le  cadran  tournant  d  est  divisé  en  vingt-quatre  parties  égales,  dont  chacune 
porte  un  certain  signe  ou  une  lettre  de  l'alphabet,  comme  en  d,  et  sur  la  face 
deja  boite  fig.  i**  se  trouve  un  autre  cadran  C,  fixé  à  demeure  à  celte  der- 
mère  et  portant  une  ouverture  pratiquée  de  telle  fagon  que ,  lorsque  le  cadran 
mobile  d  est  placé  concentriquement  derrière  lui,  on  ne  puisse  voir  qu'un  seul 
signe  ou  une  seule  lettre  à  la  ibis.  '  '  ^ 

Le  cadran  mobile  d  peut  être  fait  soit  en  papier,  soit ,  ce  qui  est  beaucoup 
meilleur,  avec  une  feuille  très-minçe  de  mica ,  sur  la  circonférém;è  duquel  les 
lettres  soient  peintes.  . 

La  roue  d'échappement  b  porte,  à  sa  circonférence,  douze  'chevitlés  parallèles 
à  Taxe  ou  arbre  a,  et  disposées  de  manière  à  ce  que  leurs  bouts  soient  tous 
également  en  saillie  sur  chaque  face  de  la  roue  b. 

Ce  qui  remplace  l'ancre  d'échappement  est  ici  une  fourchette  e  à  deux  bran- 
ebes  verticales,  dpnt  cliàculie  est  plaèëe  isur  la  face  différente  de  la  foue  6. 
'  Cédé  foiiriéhéite  éHinl  tltïiîûièé  sûV  une  ti{(e  horizontale  glissàht  horizontale- 
ment, et  étant  munie  d'un  guide  qui  l'empêche  de  dévier  de  sa  verticalité,  fait 
que,  si  une  branche  de  la  fourchette,  par*  exemple  celle  ' de  derrière ,  lâche, 
dans  son  mouvement,  la  cheville  de  la  roue  b  avec  laquelle  elle  est  engagée,  la 
ràiiè  ti^  i&fonvaÀÏ  fsnré  qu'U^  vin|gt-quatrrëmè  dé  sk  résolution;' tiu  une  dîVi- 
6ÎoXiiltf''catlHkn,'  l'autre  k>^&'â<Ae  ilé1a"f()ih^hyfi!^  ou  celle  qui  est  par  devant  la 
roue  b  se  trouve  engagée  avec  la  yoisine  et  arrête  la  roue.  *  '  '    ^ 

Le  mèiHe  'mouvement  ^  ^ipk^ra'forsqti^<<h  fterâ  mëni)Pl^  fkrrchette  eli  sa 
p^àiièîr^  ftàykve'énmmri^^^^^  en 

wn^^^tWMeb'e^^^  mkM'èn'^0^  db^W  'iéil 
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En  poussant  ainsi  et  retirant  la  fourchette  e ,  on  obtiendra  un  mouvement 
circulaire  complet  du  cadran  d,  mais  en  sauts  rapides,  et  des  temps  d'arrêt  que 
Ton  peut  faire  durer  à  son  gré. 

Sur  un  des  detix  bouts  de  la  fourchette  e  se  trouve  fixée ,  à  demeure ,  une 
petite  plaque  en  fer  doux  V. 

Cette  plaque,  étant  placée  à  une  distance  convenable  devant  les  deux  bouts 
de  l'aimant  voltaique  W,  et  étant  attirée  par  la  force  magnétique  temporaire 
qu'imprime  à  cet  aimant  le  courant  électrique  s' effectuant  le  long  de  nombreux 
tours  du  fil  métallique  qui  l'environne,  fait  un  mouvement  de  glissemMiten 
avant,  attire  après  lui  la  fourchette  e,  et  laisse  la  roue  6,  ainsi  que  le  cadran , 
exécuter,  comme  il  a  été  dit  plus  haut,  un  vingt-quatrième  de  sa  révolution  , 
ou  se  déplacer  d'une  division. 

Lorsque  le  courant  électrique  cesse  d'avoir  lieu  et  que  l'aimant  W  perd  sa 
propriété  magnétique,  la  pièce  Y  devient  indépendante,  le  ressort  m,  fixé  à  la 
plaque  A  en  un  point  intermédiaire  de  sa  longueur,  et  dont  la  tension  est  réglée 
au  moyen  de  la  vis  fc,  la  fait  revenir  à  sa  place ,  et  la  roue  d'édiappemeot  6 
ainsi  que  le  cadran  d  exécutent  leur  autre  vingt-quatrième  de  révolution. 

Aifisi,  en  établissant  et  en  rompant,  dans  des  intervalles  d'une  certaiae  durée, 
le  courant  électrique  dans  le  fil  métallique  autour  de  l'aimant,  on  (ait  tourner 
le  cadran  chaque  fois  d'une  de  ses  vingt-quatre  divisions. 

La  fig.  5^  représente,  comme  je  Tai  dit,  les  détails  de  l'aimanA  voltaique  ;  il 
se  compose  ^e  deux  morceaux  de  fer  doux  de  forme  cylindrique  U»,  reliéa»  d'un 
bout,  au  moyen  d'une  barre  de  fer  doux  w^  tandis  que  leurs  autres  bouts,  sé- 
parés l'un  de  l'autre,  sont  munis  de  petites  plaques  u. 

Ces  deux  cylindres  U  portent,  en  outre,  vers  leurs  extrémités»  chacun  des 
deux  disques  en  laiton,  et  en  formant  ainsi  ce  que  l'on  appelle  bobines;  on.  en- 
roule autour  d'eux  une  certaine  longueur  de  fil  de  cuivre  entouré  de  soie  ou  de 
tout  autre  mauvais  conducteur  d'électricité,  et  on  fixe  le  tout,  au  moyen  du 
support  n,  à  la  plaque  supérieure  N  de  l'appareil,  fig.  2^  et  4'.   ' 

Ceci  étant  fait,  on  joint  les  deux  bouts  du  fil  de  cuivre,  dont  le  total  est  en- 
roulé autour  des  cylindres  U,  avec  le  fil  conducteur,  qui  fait  le  tour  de  la  Ii|^ 
télégraphique,  et  on  a  pour  résultat  que ,  chaque  fois  que  le  courant  est  com** 
muniqué  ou  été  au  grand  fil  conducteur,  les  deux  bouts  u  de  raimant  vont 
attinsp  ou  lâcher  la  pièce  Y,  et  feront  tourner  le  cadran  d. 

La  grosseur  et  la  longueur  du  fil  qui  est  enroulé  autour  des  cylindres  U  va* 
lient  dans  diverses  circonstances;  en  général,  ce  dernier  fil  doit  être  plus  l<mg 
et  plusiimnce  à  mesure  que  la  longueur  des  fils  conducteurs  augmente* 

Le  ressort  m,  que  j'avais  dit  être  destiné  à  faire  rentrer  la  pièce  Y  à  sa  pre- 
mière placA  aprfes  que  le  courant  a  cess6  d'agir  et  dont  la  tension  est  réglée  au 
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moyea  de  la  vis  k^  doit  encore  satisfaire  à  cette  condition ,  que  Taimant  vol- 
laîque  W  ne  puisse  jamais  manquer  d'attirer  à  lui  la  pièce  V  lorsque  la  force 
électrique  lui  est  imprimée. 

Mab  aussi  la  plaque  N  ou  R,  sur  laquelle  l'aimant  ^t  fixé,  peut  encore,  au 
moyen  de  la  vis  I,  en  glissant  sur  le  sommet  des  plaques  A,  s'approcher  et 
s'éloigner  de  la  pièce  Y,  et  par  conséquent  régler  plus  ou  moins  l'intensité  de 
l'aimant  qui  s'exerce  sur  cette  même  pièce  Y. 

Quelquefois  l'opérateur  peut  avoir  besoin  de  tourner  d'un  certain  nombre  de 
divisions  le  eadran  d,  sans  avoir  besoin  de  recourir  à  l'action  du  courant  élec- 
trique. 

A  cet  effett  dans  la  partie  supérieure  de  la  face  de  la  boite ,  se  trouve  une 
tige  glissant  horizontalement  et  portant  un  bouton  P,  fixé  sur  son  extrémité 
en  dehors  de  la  boite,  tandis  que  son  autre  extrémité,  qui  se  trouve  dans  l'in- 
térieur de  la  boite,  butte  contre  un  ressort  vertical  p. 

Ce  ressort p  étant  fixé,  par  son  extrémité  supérieure,  à  la  paroi  de  la  boite, 
et  son  extrémité  inférieure  se  plaçant  à  peu  de  dbtance ,  sans  cependant  tou* 
cher,  en  face  du  bout  de  la  tige  de  la  fourchette  a,  chaque  fois  que  l'on  pousse 
et  que  Von  lâche  le  bouton  P,  l'extrémité  basse  du  ressort  p  touche  la  four- 
chette a,  la  pousse  et  la  lâche,  et  l'échappement  s'opère  de  la  manière  que  nous 
avons  vue  plus  haut. 

Les  circonstances  dans  lesquelles  cette  manière  est  nécessaire  sont  celles 
lorsque,  par  défaut  de  quelque  partie  de  l'appareil  télégraphique,  une  ou  plu- 
sieurs lettres  du  cadran  n'ont  pas  été  représentées,  que  les  lettres  suivantes  ne 
sont  pas  toutes  les  mêmes,  que  le  sens  du  mot  ou  de  la  phrase  est  embrouillé, 
enfin  que,  dans  la  pause  qui  a  lieu  après  que  le  mot  ou  la  phrase  avait  été  fini, 
une  lettre  quelconque  est  représentée  sur  le  cadran  du  télégraphe  situé  à  l'autre 
bout  de  la  ligne. 

L'observateur  doit  alors  s'apercevoir  de  la  faute,  et,  pour  que  cette  faute  ne 
s'étende  plus  aux  mots  suivants,  il  doit,  en  se  servant  du  moyen  que  je  viens 
de  décrire,  ramener  son  cadran  à  montrer  le  signe  •  ou  + 1  selon  ce  qui  a  été 
préalablement  convenu. 

Ayant  ainsi  exposé  en  quoi  consiste  le  télégraphe  proprement  dit,  je  vais 
donner  l'idée  du  principe  du  communicateur. 

Communicateur. 

Le  mécanisme  à  t'aide  duquel  le  courant  électrique  est  établi  ou  rompu  dans 
le  grand  fil  conducteur  faisant  le  tour  de  la  ligne  télégraphique,  et  qui  a  été, 
pour  cette  raison,  appelé  le  communicateur,  est  représenté  fig.  6®  et  7*. 
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Fig.  6*,  vue  en  plan. 

Fig.  7*,  vue  de  côté. 

Ce  communicateur  n*est  autre  chose  qu*un  cercle  K,  tournant  à  frottement 
doux  au  sommet  d*un  montant  J,  fixé  solidement  au  centre  de  la  base  ronde  en 
bois  I. 

Ce  cercle  porte  le  même  nombre  de  divisions  et  les  mêmes  signes  ou  lettres 
que  le  cadran  mobile  d  du  télégraphe,  et,  étant  tourné  avec  une  vitesse  conve- 
nable à  la  main  ou  au  doigt,  ouvre  et  coupe  successivement  la  communication 
entre  la  source  du  courant  électrique,  qui  est,  dans  notre  cas,  la  pile  voltaîque, 
et  le  grand  fil  conducteur  qui  fait  le  tour  de  la  ligne  télégraphique. 

Ce  courant,  comme  il  a  été  dit,  circule  par  intermittence  autour  des  aimants 
voltaiques ,  et  fait  tourner  les  cadrans  d'un  ou  de  plusieurs  télégraphes  qui  se 
trouvent  sur  la  ligne. 

Il  y  a  douze  divisions  pendant  lesquelles  la  communication  est  établie,  et 
douze  divisions  pendant  lesquelles  cette  communication  est  coupée. 

En  outre,  les  cas  où  les  communications  sont  établies  alternent  avec  ceux 
où  ces.  mêmes  communications  sont  coupées,  et,  comme  chacun  de  ces  cas  ùâl 
tourner  le  cadran  d  d'une  des  vingt-quatre  divisions  qu'il  porte ,  il  en  résulte 
que,  si  Ton  fait  tourner  le  cercle  K  d^un  certain  nombre  de  divisions,  du  même 
nombre  de  divisions  se  déplaceront  aussi  les  cadrans  télégraphiques. 

Par  conséquent,  si,  à  côté  du  cercle  tournant  K  de  ce  communicateur,  nous 
établissons  un  point  fixe  ou  index  L  s,  auquel,  en  tournant,  nous  puissions 
amener  toutes  les  divisions  du  cercle  K,  et  que  nous  nous  arrangions  de  ma- 
nière que,  lorsque  le  signe  •  ou  +  se  trouve  en  vue  sur  les  télégraphes,  les 
mêmes  signes  soient  placés  sous  l'index  L  s  dii  communicateur,  de  cette  ma- 
nière tout  signe  ou  lettre  qui  sera  amené  sous  l'index  L  s  paraîtra  sur  les  ca- 
drans des  télégraphes. 

Comme  ensuite ,  par  la  nature  des  choses  elles-mêmes ,  on  ne  s*arréte  pis 
en  chemin  en  tournant  le  cercle,  mais  bien  lorsqu'on  est  arrivé  à  l'index  L  i, 
c'est  pour  choisir  un  autre  signe  et  y  appliquer  son  doigt,  il  s'ensuit  que  toute 
la  suite  de  lettres  qui  précéderont  la  lettre  voulue  passera  vite  et  indistincte- 
ment, et  ce  ne  sera  que  la  lettre  voulue  qui  restera  fixe  pendant  un  certain 
temps,  et  il  sera  facile  de  la  distinguer  et  de  la  saisir. 

Pour  voir  comment  les  communications  s'établissent  ou  se  rompent  en  tour- 
nant le  cercle  K,  examinons  la  chose  encore  de  plus  près. 

Le  cercle  K  est  en  métal ,  et  son  plan  supérieur  est  arrangé  comme  fig.  6^. 

En  face  les  vingt-quatre  signes  ou  lettres  se  trouvent  autant  de  rayons  en 
fer  fixés  sur  !e  bord  du  dieque  et  destinés  à  faciliter  l'application  du  doigt  à  la 
rotation  du  cercle. 
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Le  disque  ou  cercle  R  porte,  dessous  lui,  un  anneau  pareillement  métallique, 
avec  lequel  il  est  parfaitement  en  contact. 

Cet  anneau  est  écbancré  dans  douze  endroits  équidistants.  et  ces  écbancrares 
sont  remplies  avec  du  bois,  de  manière  à  ce  que  le  tout  présente  une  surface 
cylindrique  extérieure  bien  régulière  et  bien  unie. 

Cette  surface  étant  ainsi  composée  de  douze  parties  en  bois  et  douze  parties 
en  métal,  égales,  attenantes  les  unes  avec  les  autres,  et  de  sorte  que  leurs  cen- 
tres correspondent  avec  les  centres  des  lettres  ou  des  signes,  on  fixe  à  la  base  I 
un  ressort  i,  et  on  en  fait  presser  légèrement  le  sommet  à  la  surface  cylin- 
drique. 

Ce  ressort  z  est,  d*autre  part,  en  communication,  comme  Tindique,  sur  le 
plan  fig.  6%  la  ligne  courbe  pointillée,  avec  le  bouton  z\  et  de  là,  par  le 
moyen  du  fil  i",  avec  le  pôle  de  zinc  de  la  pile  voltaîque. 

Un  autre  semblable  ressort  22  c  est  fixé  à  la  base  1,  mais  son  sommet  se 
trouve  constamment  en  contact  avec  le  métal  qui  compose  la  surface  cylin- 
drique intérieure  de  Tanneau  dont  j'ai  parlé  plus  haut. 

Ce  ressort  communique,  en  outre,  par-dessous  la  basel,  avec  le  bouton  22  (f, 
et  de  là  avec  la  moitié  22  du  fil  conducteur  qui  fait  le  tour  de  la  ligne  télé- 
graphique. 

Il  y  a  encore  un  troisième  ressort  21  c,  qui  est,  pareillement  aux  autres,  fixé 
à  la  base  I,  tandis  que  son  sommet  est  en  contact  avec  la  surface  cylindrique 
d*no  anneau  en  bois  A,  qui  est,  comme  le  premier,  fixé  au  disque  K. 

Ce  ressort  communique,  par-dessous  la  base  l«  avec  le  bouton  24  d,  et  de  là 
avec  le  fit  conducteur  21 ,  près  de  son  extrémité  qui  communique  avec  le  pôle 
de  cuivre  de  la  pile. 

Par  cet  arrangement,  le  ressort  21  e  devient  un  court  embranchement  du  fil 
conducteur  21. 

Enfin,  pour  plus  de  facilité  de  communication,  au  moyen  des  boutons  à  vis 
de  pression  9  il  y  a  encore  un  quatrième  bouton  c\  qui  sert  à  adapter  le  fil  e\ 
venant  du  pôle  de  cuivre,  au  grand  fil  conducteur  21,  par  Tintermédiaire  du 
bouton  24  d. 

Il  résulte  de  cet  arrangement  que,  lorsqu'on  tourne  le  disque  K,  le  ressort  z 
se  trouve  en  contact  tantôt  avec  du  bois,  tantôt  avec  du  métal,  tandis  que  le 
ressort  23  e  est  constamment  en  contact  avec  ce  même  métal;  mais,  en  tour- 
nant, si  on  s'arrête  de  manière  à  ce  que  le  ressort  z  communique  avec  le  bois, 
le  circuit  étant  interrompu  par  le  bois,  il  n'y  aura  pas  de  courant  établi. 

Au  contraire,  si,  en  tournant,  on  s'arrête  de  manière  à  ce  que  ce  même  res^ 
sort  z  et,  par  suite,  le  pôle  de  zinc  communiquent  avec  lé  métal  du  disque, 
alors  le  fluide  électrique  du  zinc  arrive  dans  le  disque  K,  de  là  dans  le  res- 
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sort  88  t,  où  il  &it  fion  effet  siur  les  aimants  vollêiques  des  télégraphes;  et 
reviendra  par  le  grand  fil  conducteur  21 ,  par  le  bouton  24  4,  par  le  bouton  e 
et  par  le  fil  o\  pour  se  rendre  ensuite  au  pèle  de  cuivre  de  la  batterie. 

On  voit  donc  que»  par  cet  arrangement»  un  tour  do  disque  K  établira  douie 
fois  le  courant  et  le  coupera  douze  fois. 

Quant  à  la  fonction  du  ressort  24  c,  qui  communique  avec  le  cercle  en  bois  A, 
elle  est  la  suivante  : 

Admettons  le  mot  fini  ou  la  phrase»  je  note  ce  que  le  correspondant  de 
l'autre  extrémité  de  la  ligne  télégraphique  me  montre.  Dans  cet  intervalle  de 
temps,  mon  communicateur  n'agit  pas ,  mais  il  a  dû  être  mis  »  en  terminant  la 
dernière  phrase»  de  la  manière  dont  j'ai  parlé  plus  haut»  c'est-à-dire  le  signe  + 
sous  rindex  L  s. 

Dans  ce  cas»  si  dans  la  surface  cylindrique  qui  est  [en  contact  avec  le  res- 
sort 24  c  de  l'anneau  en  bois  h  on  incruste  un  morceau  de  métal  étant  en 
communication  avec  le  disque  K  et,  par  là»  avec  le  premier  anneau  du  res- 
sort 22  c,  et  que  ce  même  morceau  de  métal  soit  tellement  placé  qu'il  touche  le 
ressort  24  c»  au  moment  où  le  signe  +  se  trouve  sous  l'index  L  i»  et  où  le  bois 
est  en  contact  avec  le  ressort  i,  qui  communique  avec  le  zipc  de  la  pile ,  le 
courant  électrique  que  manœuvre  mon  correspondant  viendra  par  le  fil  24 ,  par 
le  bouton  21  d;  puis  il  ira  au  ressort  24  c»  de  là  à  travers  le  morceau  de  métal 
incrusté  au  disque  K»  puis  à  l'anneau  et  au  ressort  22  e,  au  bouton  22  d»  et» 
après  avoir  ainsi  fait  le  détour  du  communicateur»  s'en  retournera  librement 
par  le  fil  24  »  tout  comme  sHl  ne  rencontrait  rien  sur  sa  voie. 

Pendant  ce  temps-là  la  pile  voltaique  d'ici  est  mise  en  dehors  de  l'action, 
sur  le  circuit  télégraphique ,  par  la  raison  que  le  ressort  z  reste  eu  communi- 
cation avec  le  bois  du  disque  K,  et  ce  n'est  que  la  pile  dont  mon  correapondant 
se  sert  à  ce  moment  qui  est  en  pleine  action. 

Il  est  maintenant  facile  de  se  rendre  compte  de  la  manière  dont  il  faut  pro- 
céder pour  entretenir  une  conversation  télégraphique. 

Admettons  qu'il  s'agit  de  faire  envoyer  à  son  correspondant  le  mot  par. 

Dans  ce  cas»  on  applique  son  doigt  au  rayon  qui  est  en  face  de  la  lettre  P;  on 
tourne  le  cercle  jusqu'à  ce  que  la  lettre  arrive  sous  l'index  L  i;  on  s'y  arrête 
un  peu»  puis  on  choisit  la  lettre  A  et  on  l'amène»  de  la  même  manière*  à  Tin- 
dex  L  s;  puis  R»  enfin  le  signe  •  »  qui  signifie  que  le  root  est  fini. 

Pendant  ce  temps»  les  cadrans  des  télégraphes  tournent  aussi ,  et  on  voit 
dans  l'ouverture  des  cadrans  fixes  C  les  lettres  PAR  ainsi  que  le  eigne  • . 
passer  par  intermittences  d'une  certaine  durée. 

il  est  à  observer  que»  comme  les  cadrans  mobiles  de  télégraphes  ne  tournent 
que  d'un  seul  côté»  le  cercle  K  du  commuiiicaleur  ne  doit  nécessairement  être 
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tourné  que  dans  un  sens  qui  est  inverse  h  Tordre  alphabétique  des  lettres  qui 
se  suivent,  et,  pour  ne  pas  se  tromper  en  tournant,  en  iaît  sur  la  base  1  une 
flèche  indiquant  le  sens  dans  lequel  il  faut  tourner,  ou  même,  ce  qui  serait 
plus  sûr,  on  ajoute  une  petite  roue  à  rochet  fixée  au  bas  du  disque  K»  afin  de 
ne  loi  permettre  de  se  mouvoir  que  dans  un  seul  sens. 

Il  me  reste  encore  à  dire,  pour  compléter  cet  article,  que  de  pareils  comr 
municateurs  et  télégraphes  peuvent  être  placés  non-seulement  aux  termes  ex- 
trêmes de  la  ligne  télégraphique ,  mais  encore  à  des  points  intermédiaires  et 
aussi  nombreux  que  ce  soit,  afin  que  Ton  puisse  correspondre  à  chaque  poiat 
ou  station  avec  toutes  les  autres  stations. 

Or  c'est  une  chose  facile  à  faire  avec,  une  disposition  de  com municateurs 
semblables  à  celui  qui  vient  d'élre  décrit;  car,  lorsque  i'un  quelconque  des  cohh 
municateurs  travaille  et  que  les  autres  sont  en  repos  (le  signe  +  sous  TindeK 
et  le  morceau  de  métal  incrusté  contre  le  ressort  21  c),  le  courant  électrique 
circule  aussi  bien  sur  touLe  la  ligne  que  s'il  n'y  avait  nulle  part  de  cojmmuoi^- 
teur,  excepté  celui  qui  travaille,  de  manière  que  tout  appareil  peut  ôtre  con« 
sidéré  extrême  ou  inlerqoédîaire. 

Mais,  pour  savoir  de  qud  point  vient  le  signe  ou  le  mot,  il  est  nécessaire  que 
celui  qui  le  met  en  course  iasse  d'abord  ooonaitre,  par  un  signe  convenu*,  que 
c'est  lui  et  non  pas  un  autre  qui  parle. 

Rémi. 

Fig.  2^,  y  et  i^  Cette  partie  de  TappareiU  étant  combinée  avec  le  tél^n^ 
phe,  est  représentée  par  les  mêmes  figures  ^que  ce  dernier;  elle  est  £3ndée  sur 
le  même  princtpequ'une  de.  celles,  dont  j'avais  préalablement  fourni  la  descripr 
tion  pour  le  premier  brevet,  avec  la  différence  seulement  qu'ici  elle  e^ 
combinée  avec  le  télégraphe,  et  que  le  même  aîaunt  W  sert  à  mettre  en  ao- 
lion  la  sonnerie  et  le  télégraphe  suivant  la  volonté  de  l'opérateur. 

Pour  faire  sonner  la  cloche ,  l'opérateur  n'a  qu'à  pousser,  au  moyen  d'une 
tige  horizontale  0,  la  plaque  N,  qui  supporte  l'aimant  et  qui  glisse  sur  une 
autre  plaque  R,  de  manière  que,  lorsque  cette  tige  arrivera  au  bout  de  sa 
couise,  les  deux  bouts  u  de  l'aimant  W  se  placeront  devant  une  pièce  de  fer 
doux  X,  semblable  à  celle  V,  Tattireront  à  eux,  et,  comme  cette  pièce  X  est 
montée,  d'une  manière  solidaire,  sur  une  des  extrémités  de  la  tige  x,  glsisant 
horizontalement,  ils  feront  aussi  glisser  la  tige  x. 

Lorsque  l'aimant  W  perd  sa  propriété,  la  pièce  X  devient  indépendante,  et 
un  ressort  /,  semblable  à  m  et  qui  est  pareillement  réglé  par  une  vis,  la  fera 
revenir  à  sa  place» 
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La  tige  x  porte  un  ressort  ou  plutôt  un  taquet  vertical ,  lequel ,  au  moment 
où  la  pièce  X  n'est  pas  attirée  à  l'airoant ,  s'engage  avec  une  saillie  adaptée  à 
la  face  du  volant  y. 

Un  autre  barillet  S»  renfermait  un  ressort  moteur,  communique  sa  tension 
pour  tourner,  par  Tintermédiaire  de  quelques  roues  d'engrenage  et  de  quelques 
pignons,  au  volant  y. 

Sur  l'axe  d*une  des  roues  intermédiaires,  entre  le  volant  y  et  le  barillet  S. 
se  trouve  montée  une  roue  d'échappement  t?,  et  Taxe  sur  lequel  l'ancre  d'échap- 
pement appartenant  à  la  roue  v  est  montée  porte  sur  son  extrémité,  en  dehors 
de  la  cage,  un  marteau  pour  eu  frapper  sur  la  cloche  H. 

Ceci  ainsi  disposé,  si  l'aimant  W  attire  la  pièce  X,  la  tige  x  retire  le  taquet 
de  la  saillie  du  volant  y;  celui-ci  tourne,  et  la  roue  d'échappement  t>,  qui  tourne 
en  même  temps,  fait  vibrer  le  marteau,  en  en  frappant  la  cloche  H  aussi  long- 
temps que  l'aimant  W  possède  la  propriété  de  tenir  la  pièce  X  attirée. 

Quant  à  l'usage  de  la  sonnerie,  il  faut  observer  que  l'où  ne  doit  sonner  que 
pendant  la  pause,  pour  donner  on  certain  signal;  que»  pour  cela,  aussitôt  que 
la  pause  est  commencée ,  l'opérateur  doit  pousser  la  tige  C  dans  l'intérieur  de 
la  boite,  afin  que  l'aimant  W  soit  placé  en  face  de  la  pièce  X;  qu'il  monte  les 
ressorts  de  la  sonperie  et  du  télégraphe ,  et  qu'aussitôt  il  mette  le  «gne  +  du 
communicateur  sous  l'index  Ls. 

En  outre,  cette  position  de  l'appareil  lui  doit  être  donnée  à  chaque  moment 
où  les  télégraphes  ne  jouent  pas,  et  même  pendant  que  toute  correspondance  a 
cessé;  mais,  dès  que  le  signal  est  donné,  l'opérateur  doit  retirer  la  tige  0  et 
mettre  le  télégraphe  en  état  d'agir. 

Enfin,  pour  faire  sonner  la  cloche  ou  les  cloches,  celui  qui  veut  le  faire  doit, 
après  avoir  mis  son  appareil  en  état,  ainsi  que  je  viens  de  le  décrire,  appliquer 
le  doigt  à  son  communicateur,  et,  en  mouvant  d'une  certaine  façon  le  cercle  K, 
produit  le  son  et  le  signal  dont  on  était  préalablement  convenu. 

Comme  la  cloche  peut  sonner  pendant  un  temps  indéfini  et  aussi  longtemps 
qu'on  le  veut;  que,  d'ailleurs,  cette  même  cloche  ne  peut  sonner  moins  long- 
temps qu'un  tour  du  volant  le  lui  permet,  et  qu'enfin  elle  peut  produire  des 
sons  dans  des  intervalles  aussi  nombreux  que  l'on  veut,  il  en  résulte  que  les 
signaux  que  Ton  en  donne  peuvent  être  trèfr-variés  et  que  Ton  en  peut  carac- 
tériser beaucoup  de  circonstances  diverses,  telles  que  l'endroit  d'où  partent 
les  signaux,  l'intention  de  l'opérateur,  la  nature  de  la  correspondance,  etc. 
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Diagramme. 

Fig.  9®,  diagramme  et  explication  de  la  manière  par  laquelle  agit  le  courant 
électrique  sur  les  appareils  télégraphiques  situés  en  divers  points  de  la  ligne. 

On  y  voit  la  marche  de  deux  grands  fils  conducteurs  21 ,  22,  leur  applica- 
tion aux  aimants  voltaiques  W,  tant  dans  les  appareils  extrêmes  que  dans  ceux 
qui  sont  intermédiaires;  leur  attache  aux  pôles  des  batteries;  leur  distribution 
dans  les  communicateurs ,  et  tout  ce  dont  j'ai  fourni  Texplication  »  en  partant 
soit  du  télégraphe,  soit  du  communicateur. 

Fig.  10%  pareil  diaphragme  ou  disposition  des  appareils  en  action;  mais  la 
différence  entre  eux  est  que,  dans  le  premier,  tous  les  télégraphes  sont  activés 
par  une  seule  pile  voltaïque  qui  se  trouve  à  côté  de  Tinstrument  qui  émet  les 
signaux,  tandis  que  les  autres  piles  sont  isolées  du  fil  conducteur,  et  que,  dans 
Vautre,  plusieurs  piles  peuvent  agir  à  la  fois  et  dans  différents  endroits,  ou, 
lorsque  c'est  une  seule  batterie  ou  pile  quHigit,  celle-ci  peut  être  placée  à  tout 
point  de  la  ligne  que  ce  soit. 

Une  autre  différence  est  que,  dans  le  premier,  il  n'y  a  pas  de  courant  lors- 
que Finstrument  ou  les  instruments  ne  sont  pas  en  action;  dans  le  second,  au 
contraire,  ce  courant  a  constamment  lieu  sur  toute  la  ligne  lorsque  les  instru- 
ments sont  en  repos. 

Pour  mettre  les  instruments  décrits  plus  haut  dans  les  circonstances  que  pré- 
sente cette  nouvelle  disposition,  la  seule  chose  à  faire,  c'est  de  modifier  un  peu 
le  communicateur,  ce  qui  consiste  à  lui  ôter  l'anneau  en  bois  h  et  le  res* 
sort  21  c,  ainsi  que  les  boutons  z\  c,  qui  seraient,  dans  ce  cas,  inutiles,  et  à 
placer  les  lettres  de  telle  façon  que,  lorsque,  pendant  la  pause  qui  a  lieu  entre 
les  mots  ou  les  phrases ,  le  signe  de  repère  +  du  communicateur  se  trouve 
sous  l'index  L  «,  le  ressort  z  puisse  être  en  contact  avec  le  métal. 

Alors,  la  communication  entre  les  fils  conducteurs  étant  établie  au  moyen 
des  disques  K  des  conducteurs,  le  courant  électrique  s'opérera  librement  sur 
toute  la  ligne. 

11  est  encore  à  observer  que,  dans  cette  dernière  disposition  (circonstance 
tout  à  fait  contraire  au  cas  précédent),  les  pièces  V,  X  sont  attirées  par  les 
aimants  W  au  moment  où  les  instruments  n'agissent  pas,  et  que,  lorsque,  dans 
la  première  disposition,  ils  commencent  à  agir  par  l'établissement  du  courant , 
ici,  au  contraire,  ils  le  font  par  la  rupture. 

Comme  cela  ne  fait  presque  pas  de  différence  d'effet,  il  suffit,  pour  faire  le 
changement  de  la  précédente  disposition  en  celle-ci ,  d'éloigner  un  peu  ou  de 
rapprocher  le  ressort  z  de  l'index  L  s  de  tell^  floanièr0  que,  lorsque  le  signe 
87.  .  42 
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de  repère  +  se  trouve  sous  l'index  L  s,  ce  ressort  puisse  communiquer  avec 
le  métal  du  disque  K. 

Appareil  ions  force  permanente. 

Cet  appareil  sert  pour  atteindre  le  même  but  que  celui  décrit  fig.  4*^  à  i"", 
qui  est  de  tourner  le  cadran  mobile  d  ou  un  index ,  qui  peut  remplacer  le  ca- 
dran, au  moyen  de  la  force  magnétique  intermittente  de  l'aimant  temporaire  1¥ 
et  de  la  réaction  du  ressort  m;  la  différence  seulement  consiste  en  ce  quMci 
il  n'y  a  point  de  mécanisme  d'horlogerie,  et  que,  par  conséquent,  la  construc- 
tion en  est  plus  simple. 

Fig.  20'  et  21'.  Dans  la  description  que  je  donne  ci-dessous,  j'emploie  les 
mêmes  lettres  pour  appeler  les  pièces  qui  font  la  même  fonction  ici  que  dans 
l'appareil  décrit  plus  haut. 

A,  plaque  qui  porte  tout  le  mécanisme  de  l'appareil. 

a,  axe  tournant  butté,  par  une  de  ses  extrémités,  contre  un  ressort  fixé  à  la 
plaque  Â,  et  portant,  sur  l'autre,  un  cadran  d  ou  un  index. 

Dans  un  point  intermédiaire  de  cet  axe  se  trouve  montée  une  petite  roue 
d'échappement  6  avec  douze  dents  sur  sa  circonférence. 

Le  cadran  d  est  marqué  de  la  même  manière  qu'il  l'a  été  dans  Tinstniment 
précédent. 

La  roue  d'échappement  b  et  le  cadran  d  sont  mus  au  moyen  de  deux  ressorts 
très-minces  et  très-sensibles,  dont  l'un  peut  s'appeler  tireur,  à  cause  de  Faction 
qu'il  exerce  sur  les  dents  de  la  roue  6,  et  l'autre  pousseur. 

Ces  ressorts  s'engagent,  d'un  côté,  avec  les  dents  de  la  roue  d'échappé-- 
ment  6,  et  sont  fixés,  de  l'autre,  par  l'intermédiaire  d'une  petite  traverse  c,  à 
la  tige  2. 

Cette  tige  2,  pouvant  glisser  librement  dans  deux  supports,  sans  cependant 
tourner,  porte,  sur  une  de  ses  extrémités,  une  petite  plaque  en  fer  doux  V. 

Ceci  étant  fait,  si  sur  la  plaque  V,  qui,  au  moyen  de  la  vis  v,  glisse  sur  A, 
est  fixé  un  aimant  voltaîque  W,  et  qu'au  moyen  de  fils  conducteurs  la  force 
magnétique  temporaire  lui  soit  imprimée,  la  pièce  V  sera  attirée  et,  par  son 
mouvement,  fera  glisser  la  tige  2. 

Dans  ce  cas,  les  deux  ressorts  sont  en  mouvement  du  même  sens;  le  ressort 
gauche  ou  tireur  tire  avec  sa  dent,  conformée  d'une  façon  propre  à  cet  usage, 
la  dent  de  la  roue  6,  la  fait  tourner  d'un  vingt-quatrième  de  sa  révolution, 
tandis  que  l'autre  ou  le  pousseur  se  retire  en  ployant ,  et  s'engage  avec  une 
nouvelle  dent  de  la  roue  6. 

Lorsque  le  courant  électrique  cesse  d'agir  sur  l'aimant  W,  et  que  la  pièce  V 
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devient  indépendante,  le  ressort  m,  fixé  à  la  plaque  A  et  réglé  par  la  vis  K,  la 
fait  revenir  à  sa  première  place,  et  les  deux  ressorts  moteurs  se  retirent  aussi; 
mais,  m  se  retirant,  le  tireur,  par  la  conformité  de  sa  dent,  glisse  sur  la  nou- 
ydlerdent  de  la  roue  6,  ploie  et  s'engage  avec  elle,  tandis  que  le  pousseur  butte 
avec  sa  dent  contre  celle  de  la  roue,  la  pousse  et  fait  tourner  la  roue  d'un 
vingt-quatrième  de  sa  révolution. 

En  imprimant  ainsi  ou  étant  à  l'aimant  W  la  propriété  magnétique,  on  fera 
tourner  le  cadran  <i  ou  un  index  qui  serait  mis  à  sa  place. 

Le  cadran  de  cette  sorte  de  télégraphe  peut,  sans  avoir  recours  à  l'action  du 
courant  électrique,  être  réglé  par  le  moyen  suivant  : 

Au  centre  du  cadran  fixe  et  en  face  de  l'axe  a,  sur  lequel  est  monté  le  ca- 
dran d,  se  trouve  un  trou  circulaire  d'un  diamètre  assez  grand  pour  qu'une 
clef  comme  celle  d'une  montre  ordinaire  y  puisse  librement  passer. 

Cette  clef  s'adapte  à  l'extrémité  de  l'axe  a,  et  fait  tourner  le  cadran  d  lors- 
qu'on veut  le  régler;  mais,  pour  que,  par  quelque  hasard  extraordinaire,  elle 
ne  puisse  pas  tourner  en  sens  inverse,  chose  qui  ferait  peut-être  endommager 
le  mécanisme ,  on  peut  lui  adapter,  ou  à  la  face  du  cadran,  une  roue  à  rochet 
ou  un  encliquetage  quelconque. 

Quant  à  l'arrangement  du  communicateur  et  de  la  batterie  voltaîque ,  ceci 
est  le  même  que  dans  les  instruments  précédents  qui  sont  pourvus  de  la  force 
permanente. 

Nouveau  réveil. 

Par  la  disposition  qui  va  être  décrite  maintenant  d'un  nouveau  réveil  et  de 
ses  appareils  accessoires,  on  peut  faire  sonner  une  grande  cloche  avec  une  très- 
petite  force  magnétique. 

PI.  8f  **  La  fig.  17'  représente  cet  arrangement. 

Les  parties  principales  sont  : 

Un  mouvement  complet  d'horlogerie  réglé  au  moyen  soit  d'un  pendule,  soit 
d'un  balancier-volant  avec  une  spirale  à  ressort,  soit  d'un  papillon,  ou  de  tout 
autre  moyen,  muni  d'une  sonnerie  et  monté  sur  une  base,  à  côté  de  l'aiguille 
magnétique. 

Une  roue  t;,  tournant  continuellement  pendant  la  marche  de  la  pièce  d'hor- 
logerie, el  portant  sur  sa  circonférence  quatre  chevilles  parallèles  à  l'axe  de 
la  roue. 

Un  marteau  F,  pivotant  en  un  point  intermédiaire  de  son  manche ,  firappant 
en  l'air  ou,  pour  mieux  dire,  s'arrètant  court  dans  sa  chute  contre  un  ob- 
stacle 6,  placé  dans  une  position  convenable  sous  son  manche,  et  ratant  ses 
coups  dans  des  intervalles  égaux  et  mesurés  tant  par  la  rotation  de  la  roue  v 
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que  par  le  nombre  ou  la  distance  respective  des  chevilles  qui  meuvent  la  queue 
ou  la  partie  postérieure  de  son  manche. 

Une  détente  D,  consistant  en  un  petit  levier  à  bascule,  dont  une  extrémité 
se  place  à  peu  de  distance  dessous  le  marteau  au  moment  où  celui*ci  est  arrivé 
à  sa  plus  basse  position ,  tandis  que  Tautre  s'engage  d'une  manière  quelconque 
avec  le  mouvement  de  la  sonnerie  et  Tempèche  de  fonctionner. 

Une  aiguille  G,  renfermée  dans  un  espace  fermé  par  de  nombreuses  spirales 
du  fil  métallique  communiquant  avec  les  deux  grands  fils  conducteurs  22,  21, 
et  placée  de  manière  à  ce  que  son  plan  de  rotation  passe  à  peu  près  par  le  mi- 
lieu du  marteau  lorsque  celui* ci  arrive  à  sa  plus  basse  position. 

Lorsque  le  courant  électrique  est  communiqué  aux  spirales  du  fil  qui  en- 
toure Taiguille  G,  celle-ci  s'incline  du  côté  du  marteau;  son.  extrémité,  con- 
formée d'une  manière  propre  à  ce  service,  s'appuie  sur  la  détente  D  ou  y  ap- 
porte un  autre  corps  dur,  et,  étant  frappée  par  le  marteau  F,  qui  tombe,  pousse 
la  détente  D^  dégage  la  sonnerie  et  fait  fonctionner  le  réveil. 

Au  lieu  des  spirales  qui  renferment  l'aiguille ,  on  peut  aussi  très-bien  appli- 
quer, comme  partout  ailleurs,  l'aimant  voltaïque  W,  fig.  5®,  qui,  en  attirant  à 
lui  soit  une  aiguille,  comme  précédemmeot ,  soit  une  pièce  en  fer  doux  ana- 
logue à  celle  Y,  peut  les  interposer  entre  le  marteau  et  la  détente  et  faire  sonner 
le  réveil. 

On  voit,  par  cet  arrangement,  que,  telle  force  ou  telle  grandeur  que  Ton 
donne  à  la  sonnerie,  l'aiguille  magnétique,  qui  peut  être  très-délicate  et,  d'ail- 
leurs, incapable  de  produire  le  moindre  efiet  mécanique,  n'a  d'autre  effort  à 
vaincre  que  de  s'incliner  seulement  tant  soit  peu,  et  le  but  que  Ton  s'est  pro- 
posé sera  atteint. 

Cette  combinaison  de  mécanisme  pourra  être  aussi  appliquée  à  produire 
beaucoup  d'autres  effets  mécaniques,  outre  celui  que  je  viens  de  mentionner, 
faire  sonner  une  cloche. 

Appa7^eil  magnéto-électrique. 

Jusqu'à  présent  je  n'avais  parlé  que  du  courant  fourni  par  la  pile  voltaique; 
mais,  comme  il  a  été  dit  au  commencement  que  le  générateur  de  ce  courant 
peut  être  quelconque,  je  donne  la  description  d'un  appareil  où  un  aimant  ordi- 
naire remplace  la  pile  voltaïque. 

PI.  21  ^  Les  fig.  18*,  19®  et  20®  représententcet  arrangement,  qui,  d'ail- 
leurs, porte  le  nom  de  machine  magnéto-électrique,  et  qui  peut  être  disposé 
d'une  manière  ordinaire. 

Wf  aimant  temporaire  ou  celui  W  :  il  est  fixé  sur  un  axe  tournant  a,  et 
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maintenu,  au  moyen  d'une  vis,  à  une  distance  convenable  des  deux  pôles  d'un 
aimant  commun  W. 

Dans  cette  position ,  il  est  convenu  que ,  lorsque  Taimaut  W  est  placé  de 
manière  à  ce  que  ses  deux  pôles  soient  tout  à  fait  en  face  des  deux  pôles  de 
Taimant  W",  il  n'y  aura  point  de  courant  dans  les  spirales  du  fil  enroulé  au- 
tour de  Taimant  W;  mais,  dès  que  Taimant  W  sera  mis  en  rotation  de  ma- 
nière à  ce  que  ses  pôles  ne  coïncident  plus  avec  ceux  de  Taimant  W'\  le  cou- 
rant électrique  temporaire  sera  formé  dans  les  spirales  autour  de  Taimant  W", 
ainsi  que  dans  les  fils  conducteurs  formant  un  circuit  d'une  certaine  longueur, 
si,  en  tout  cas,  ils  y  sont  adaptés,  et  les  instruments  télégraphiques  travaille- 
ront comme  si  c'était  le  courant  de  la  pile  voltaïque  qui  les  mût. 

La  différence  cependant,  quant  à  la  durée  du  courant,  est  très-marquée;  le 
courant  établi  dans  le  premier  cas  peut  durer  indéfiniment  et  aussi  longtemps 
que  Ton  veut,  et  agissant  toujours  avec  la  même  intensité;  ici,  au  contraire,  il 
n'est  intense  que  lorsqu^il  dure  le  moins  longtemps  possible. 

Il  en  résulte,  dans  la  pratique,  que,  dans  le  premier  cas,  chaque  élablisse- 
nrient  et  chaque  rupture  du  courant  produisent  des  signes  qui  peuvent  tous  être 
en  vue  indéfiniment  et  aussi  longtemps  que  Ton  veut;  ici,  la  durée  du  courant 
étant  presque  momentanée,  les  signes,  exécutés  par  son  action  passeront  très- 
vite,  presque  inaperçus,  et  ce  ne  sont  que  les  signes  formés  par  sa  rupture  ou, 
ce  qui  revient  au  même,  par  la  réaction  du  ressort  i»,  qui  peuvent  durer  aussi 
longtemps  que  l'on  veut. 

C'est  donc  pour  cela  que,  lorsqu'on  voit  les  télégraphes  décrits  plus  haut, 
c'est-à-dire  qui  ont  douze  dents  d'échappement  et  vingt-quatre  signes,  fonc- 
tionner à  l'aide  de  ce  dernier  appareil,  il  ne  s'y  présente  que  les  douze  signes 
pairs,  et  les  douze  signes  impairs  sont  presque  invisibles. 

Ceci  étant  compris,  il  est  maintenant  facile  de  voir  comment  s'applique  ce 
principe. 

Une  roue  d'engrenage  K,  munie,  sur  sa  couronne,  de  douze  boutons  équi- 
distants,  dont  chacun  porte  un  signe  convenable,  engrène  avec  le  pignon  k, 
monté  sur  l'axe  a,  et  fait,  par  conséquent,  tourner  l'aimant  W. 

Le  rapport  entre  le  nombre  de  rotations  de  la  roue  K  et  celui  du  pignon  k 
on  de  l'aimant  W  est  tel  que,  lorsque  la  première  fera  un  douzième  de 
sa  rotation,  ou,  ce  qui  revient  au  même,  lorsqu'elle  se  déplacera  d'un  inter- 
valle entre  les  boutons  voisins,  le  second  fera  la  moiiié  d'un  tour  ou  changera 
une  fois  de  pôle. 

11  en  résulte  que,  si  tout  à  côté  de  la  roue  K  on  établit  un  point  fixe  ou  un 
obstacle  auquel,  à  l'aide  d'un  manche  libre  ou  de  tout  autre  moyen,  on  puisse 
amener  le& boutons  voulus,  qu'en  outre  on  divise  le  cadran  mobile  d  du  télé- 
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graphe  pareillement  en  douze  parties  égales  portant  les  mêmes  signes  qae 
ceux  des  boutons  de  la  roue  K,  qu'enfin,  à  Taide  de  la  partie  Pp,  fig.  4**  à  3% 
on  règle  le  cadran  d  de  sorte  qu'il  montre  le  même  signe  que  oelni  qui  se 
trouve  sur  le  bouton  proche  du  point  fixe ,  tel  signe  on  amènera  au  point 
fixe,  tel  signe  paraîtra  au  télégraphe. 

Au  lieu  du  cadran  mobile  d  au  télégraphe,  on  peut,  ici  comme  partout  ail- 
leurs, employer  une  aiguille  tournante  et  placer  les  signes  sur  le  cadran  fixe. 

Il  faut  observer  que,  après  chaque  demi-tour  de  l'aimant  W,  le  courant 
change  de  sens  suivant  que  la  même  branche  ou  le  même  pôle  de  Taimant  W 
se  trouve  en  face  du  pôle  négatif  ou  du  pôle  positif  de  l'aimant  ordinaira  W". 

Pour  établir  l'identité  du  sens,  ainsi  c[ue  pour  pouvoir  renvoyer  le  courant 
dans  les  deux  grands  fils  conducteurs,  on  fixe  sur  l'axe  a  un  disque p,  dont  la 
construction  est  représentée  fig.  18^  à  20',  et  qui  peut  encore  être  simplement 
composé  de  deux  demi-cereles  en  métal  séparés  par  une  plaque  en  bois  ou  tout 
mauvais  conducteur;  on  y  joint  les  deux  bouts  du  fil  entourant  Taimant  W 
de  manière  à  ce  que  chaque  bout  soit  scellé  dans  un  demi-cerele  différent;  on  y 
applique  de  différents  côtés  les  bouts  de  deux  ressorts,  dont  les  autres  beats, 
étant  fixés  à  la  base,  communiquent  avec  les  deux  fils  81,  22,  qui  font  le  tour 
de  la  ligne  télégraphic[ue ,  et  le  but  que  je  viens  de  me  proposer  sera  atteint  ; 
car,  en  suivant  avec  attention  le  mouvement  de  l'aimant  W  et  eehii  des  deux 
demi-cercles  du  disque  p,  on  verra  que  c'est  toujoura  du  même  ressort  que  le 
courant  part. 

Aiguille  magnétique  subitituée  à  raimant  voltaique. 

Le  mouvement  oscillatoire  d'une  aiguille  magnétique  causé  par  an  courant 
électrique,  s'effectuant  alternativement  en  deux  différents  sens  le  long  de  nom- 
breuses spirales  du  fil  qui  renferment  cette  aiguille,  peut  être  employé ,  de  la 
manière  représentée  fig.  22®  et  23',  pi.  20®,  pour  faire  tourner  un  cadran,  soit 
dans  un  instrument  sans  force  permanente,  soit  dans  ceux  avec  la  forée  per- 
manente, au  lieu  des  aimants  voltaîques  qui  y  sont  figurés. 

Sur  une  des  extrémités  de  l'axe  a,  passant  par  le  centre  de  l'aiguiMe  magné- 
tique, se  trouve  fixée  une  ancre  à  échappement  gf,  qui  sert,  dans  le  premier 
cas,  pour  faire  tourner  la  reue  b;  dans  le  second,  pour  l'arrêter,  en  ne  loi  per- 
mettant de  tourner  que  par  intervalles  d'une  longueur  voulue. 

Un  cadran  en  papier  mince  ou  un  index  étant  adapté  à  l'axe  de  la  roue  h, 
le  mouvement  sera  complet,  et  l'instrument  ainsi  arrangé  peut  ISoeclionner 
à  la  place  de  ceux  qui  ont  été  décrits  plus  haut  ;  seulement  il  fitot  avmr  un 
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commuDicateur  à  Taide  duquel  on  puisse  changer  alternativement  les  sens  du 
courant. 

Ces  instruments  travaillent  très-régulièrement  lorsque  les  courants  alter- 
natifs ne  se  suivmt  pas  à  des  intervalles  trop  petits;  autrement  ils  ne  peuvent 
pas  présenter  des  signes  avec  autant  de  fidélité. 

Pour  avoir  un  communicateur  qui  puisse  produire  dans  les  deux  grands  fils 
cooducteors  un  courant  alternatif  dans  deux  sens  différents,  nécessaire  pour 
mouvoir  Tappareil  en  question»  on  n'a  qu'à  introduire  quelque  changement 
dans  le  communicateur  fig.  6®  et  7^. 
Ce  changement  est  représenté  fig.  24^  et  25^. 

Le  disque  K  est  en  bois»  mais  il  est  recouvert,  tant  par-dessus  que  par- 
dessous,  avec  deux  plaques  en  laiton. 

La  plaque  supérieure  tourne  à  frottement  doux  sur  la  tète  élargie  du  sup- 
port J,  tandis  que  la  plaque  de  dessous  est  percée  d'un  orifice  circulaire  d'un 
diamètre  beaucoup  plus  grand  que  celui  do  support,  afin  que  celui-ci  ne  puisse 
la  toucher  en  aucune  façon. 

Le  pourtour  ou  la  surface  cylindrique  du  disque  K  est  composé  de  vingt- 
quatre  pièces  en  laiton  égales  et  arrangées  de  façon  à  ce  que  douze ,  qui  sont 
en  contact  immédiat  avec  la  plaque  supérieure,  et  douze  autres  alternantes 
avec  les  premières,  avec  la  plaque  inférieure,  ne  puissent,  en  aucune  façon, 
communiquer  entre  elles. 

Il  y  a  trob  r^sorts  plats  fixés  à  la  base  1;  les  deux  ressorts  z,  c  pressent 
constammmt  sur  le  pourtour  ou  la  surface  cylindrique  extérieure  du  disque  K, 
mais  de  manière  que,  lorsque  le  ressort  x  est  en  contact  avec  une  pièce  appar- 
tenant à  la  plaque  supérieure»  le  ressort  e  est  en  contact  avec  une  pièce  appar- 
tenant à  la  plaque  inférieure,  et  vice  versa. 

Quant  au  troisième  ressort  81  c,  il  presse  constamment  contre  la  plaque  in- 
férieure. 

Si  maintenant  on  fait  communiquer  le  ressort  z  avec  le  pôle  de  zinc ,  et  le 
ressort  c  avec  celui  de  cuivre,  le  support  J  communiquant,  par  exemple,  par 
rintermédiaire  du  bouton  2S  ci,  avec  un  des  deux  grands  fils  conducteurs  22, 
et  le  ressort  21  e  avec  un  autre  grand  fil  conducteur  21 ,  le  but  jMroposé  sera 
atteint,  et  lee  murants  changeront  de  direction  après  chaque  vingt-quatrième  de 
révolotion  An  disque  K. 

Quant  aux  autres  détails,  tels  que  les  rayons,  les  lettres  et  les  signes,  ceuxKsi 
sont  les  mêmes  ici  que  dans  le  communicateur  fig.  6'  et  7'. 
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Remarque. 

Daus  tous  les  ÎDstrumenls  qui  viennent  d'être  décrits,  on  peut  remplacer  le 
cadran  mobile  portant  des  signes  et  un  cadran  fixe  avec  une  ouverture  par  un 
cadran  fixe  portant  des  signes  et  par  une  aiguille  mobile. 

Ce  changement  présente  cet  avantage  que  Taxe  a,  étant  moins  chargé, 
éprouve  moins  de  frottement,  chose  essentielle  dans  les  instruments  où  il  ny  a 
pas  de  force  permanente  pour  le  mouvoir;  mais,  d'autre  part,  il  est  plus  diffi- 
cile de  saisir  les  signes,  et  il  y  a  plus  de  chance  de  se  tromper  en  lisant  que 
lorsqu'on  se  sert  d'un  cadran  mobile. 

11  reste  encore  à  discuter  quelle  sorte  de  batterie  voltaîque  est  la  meilleure 
pour  générer  le  courant  électrique  dans  les  grandes  lignes  télégraphiques. 

La  grandeur  des  éléments  composant  une  batterie  exerce  peu  d'influence; 
mais  le  nombre  de  ces  mêmes  éléments  doit  être  en  rapport  avec  la  longueur 
des  fils,  ou,  ce  qui  revient  au  même,  avec  la  distance  qui  sépare  les  deux  sta- 
tions extrêmes. 

La  pile  doit  produire,  en  outre,  un  effet  constant,  et  être  libre  de  ce  qu  on 
ap|>elle  l'action  locale. 

Ces  conditions  sont  complètement  remplies  par  l'arrangement  suivant  : 

PL  21^,  fig.  26^,  pile  ou  batterie  composée  de  seize  éléments. 

Fig.  27^,  un  des  éléments  dans  la  grandeur  réelle. 

a,  pot  carré  en  porcelaine  ayant  environ  0°',05  dans  la  base^  et  0"^,0i  en 
hauteur  ou  profondeur,  et  au  fond  duquel  se  trouve  pratiquée  une  cavité  cir- 
culaire destinée  à  maintenir  un  cylindre  6,  en  argile  poreuse  ou  perméable,  et 
par  conséquent  non  verni. 

c,  plaque  de  cuivre  mince  roulée  de  manière  à  former  un  cylindre,  et  dont 
le  bord  supérieur  est  découpé  de  façon  à  ce  que  le  morceau  qui  en  est  séparé, 
et  qui  a  l'air  d'être  seulement  une  rognure,  ne  tienne  au  reste  que  dans  ud 
petit  espace. 

Ce  morceau,  ainsi  séparé,  se  reploie  vers  le  haut,  puis  vers  le  bas,  et  sert  pour 
faire  communication  avec  un  autre  élément  semblable. 

Fig.  26%  manière  dont  les  éléments  sont  assemblés  pour  former  une  pile. 

Les  cylindres  en  argile  poreuse  sont  remplis,  en  partie,  avec  de  l'amalgaipe 
liquide  de  zinc;  et  les  pots  carrés  ^n  porcelaine  avec  une  solution  saturée  <2e 
sulfate  de  cuivre.  ^ 

Les  fils  qui  doivent  êlre  en  communication  avec  les  appareils  télégraphiques 
3ont  31  et  22. 
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Autre  remarque. 

Les  instruments  formant  un  appareil  télégraphique  complet,  tel  qu'il  a  été 
décrit,  avaient  été  pourvus  de  deux  fils  de  communication  ou  fils  conducteurs; 
mais  la  communication  télégraphique  peut  être  effectuée  seulement  au  moyen 
d*un  seul  fil,  et  le  sol  lui-même,  en  tenant  la  place  de  l'autre,  complétera  le 
circuit. 

A  ce  but  il  suffit  d'adapter  aux  deux  bouts  du  fil  qui  doivent  être  mis  en  com« 
niunication  avec  le  sol  deux  grandes  surfaces  métalliques,  d*enfouir  ces  sur- 
faces dans  le  sol,  et  la  conductibilité  imparfaite  de  ce  dernier  sera  compensée 
par  la  grandeur  de  la  surface  du  contact. 

Pour  la  plupart  des  cas,  cependant,  il  est  beaucoup  plus  commode  de  se 
servir  du  circuit  composé  de  deux  fils. 

Ayant  ainsi  décrit  les  instruments  nouveaux  et  perfectionnés  servant  pour 
donner  des  signaux  ainsi  que  pour  faire  sonner  un  réveil  au  moyen  de  cou- 
rants électriques,  il  reste  encore  à  énumérer  et  à  résumer  les  matières  ou  les 
articles  pour  lesquels  je  demande  un  brevet. 

Ces  articles  sont 

1*  Le  mode  décrit  plus  haut  et  représenté  fig.  i^,  2*,  3%  4*,  5*, .47*,  21  • 
et  22%  suivant  lequel  la  force  attractive  d'un  magnétisme  temporaire  et  occa- 
sionnel ,  excitée  dans  le  fer  doux  au  moyen  de  courants  électriques  transmis  à 
ce  fer  à  travers  des  fils  métalliques,  de  manière  à  ce  que  cette  même  force  soit 
tantôt  excitée  et  tantôt  supprimée  alternativement  et  à  des  intervalles  d'une 
durée  convenable,  est  employée,  par  l'intermédiaire  d'un  mécanisme  propre  et 
tel  qu'il  a  été  décrit  et  représenté  (mais  qui  peut  être  exécuté  de  beaucoup  de  ma- 
nières différentes),  à  faire  mouvoir  soit  un  cadran  portant  des  caractères,  soit 
un  index  ou  toute  autre  sorte  d'indicateur  dirigeant  l'œil  sur  des  caractères 
placés  sur  un  cadran  fixe,  ou  bien  le  mode  suivant  lequel  cette  même  force  at- 
tractive d'un  pareil  magnétisme  est  employée  à  maîtriser,  à  diriger  et  à  régler. 
par  rintermédiaire  d'un  mécanisme  propre  et  tel  qu'il  a  été  décrit  (mais  qui 
peut  être  exécuté  de  beaucoup  de  manières  différentes),  le  mouvement  d'un 
cadran,  d'un  index  ou  d'un  indicateur  quelconque,  produit  par  l'action  d'un 
moteur  quelconque ,  et  cela  pendant  que  le  courant  électrique  est  excité  soit 
par  une  ou  plusieurs  batteries  voltaïques,  soit  par  une  machine  électro-magné- 
tique, soit  par  une  machine  magnéto-électrique,  soit  enfin  par  tout  autre  appa- 
reil ou  ihachine  capable  de  produire  de  pareils  courants. 

S*  Un  perfectionnement,  décrit  plus  haut  et  représenté  fig.  6*  et  7%  du  mé- 
canisme qui  a  été  nommé  communîcateur,  destiné  à  établir  et  à  i*ompre,  alter* 
87.  43 
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hâtivement  et  dans  des  successions  convenables,  un  circuit  d'une  nature  quel* 
conque  »  mais  propre  pour  la  tran&inissioa  des  courants  électriques,  lesquels, 
en  excitant  et  en  supprimant  la  force  magnétique  dans  du  fer  doux,  servent  à 
produire  ou  à  gouv^oer  le  OKHivement  d'ua  cadran ,  d'un  index  ou  de  toute 
autre  sorte  d'indicateur. 

3^  Un  perfectionnement,  décrit  ci-dessus  et  représenté  fîg«  17^,  d'un  réveil 
sonnant,  consistant  en  un  mécanisme  mù  d'une  manière  continue  par  une  force 
ou  un  moteur  quelconque,  réglé,  quant  à  sa  vitesse,  au  moyen  d'une  sorte  de 
régulateur  quelconque,  et  faisant  s'approcher  et  s'éloigner  successivement,  sans 
cependant  toucher  certaine  pièce  de  machine,  telle  qu'un  marteau  ou  toute 
autre  détente  ou  taquet  qui  s'engage  d'une  certaine  façon  dans  le  mécanisme 
du  réveil  et  l'empêche  de  fonctionner  jusqu'à  ce  qu'une  aiguille  magnétique, 
placée  dans  un  espace  formé  par  de  nombreux  tours  du  fil  métallique  où  circule 
le  courant  électrique,  en  s'inclinant  par  l'influence  de  ce  courant,  vienne  in- 
terposer son  extrémité  ou  un  corps  dur  quelconque  qui  en  dépend  entre  la  dé* 
tente  et  la  pièce  de  machine  qui  s'approche  ou  s'éloigne  de  cette  dernière,  ou 
bien  lorsque,  a  la  place  de  l'aiguille  dont  il  vient  d'être  question  et  de  son  en- 
tourage, est  employé  un  aimant,  voltaïque  attirant  un  morceau  de  fer  doux  au- 
quel est  assujetti^  d'une  façon  propre,  un  corps  dur  quelconque»  jusqu'à  ce  que 
ce  derniçr  vienne  s'interposer  entre  la  détente  et  la  pièce  de  machine  qui  se 
meut;  alors  cette  dernière  pousse,  par  l'intermédiaire  du  corps  introduit,  la 
détente,  celle-ci  dégage  le  mouvement  du  réveil  et  le  met  en  état  de  fonc- 
tionner. 

i*  Un  perfectionnemeiU ,  décrit  oi'-dessus  el  représenté  fig.  22"^  el  23®,  d'un 
appareil  consistant  en  un  mouvement  oscillatoire  d'une  aiguille  magnétique 
placée  dans  un  espace  formé  par  de  nombreux  tours  du  fil  métallique  faisant 
partie  du  circuit  où  se  meut  le  courant  électrique,  de  manière  à  ce  que,  ce  cou- 
rant étant  imprimé  alternativement  en  deux  sens  inverses,  l'aiguille  magné* 
tique  puisse  s'incliner  alternativement  et  avec  le  même  effort  en  deux  sens  in- 
verses, et  que,  par  l'intermédiaire  d'un  mécanisme  convenable,  elle  puisse  pro- 
duire ou  gouverner  le  mouvement  d'un  cadran,  d'un  index  ou  d'un  indicateur 
quelconque  montrant  des  caractères  ou  des  signes  voulus. 

5^  Une  modification  du  commuuicateur  fig.  24^  et  25®,  au  moyen  de  laquelle 
le  courant  électrique  s'effectue  alternativement  en  deux  sens  inverses  Tun  de 
l'autre,  afin  de  faire  exécuter  à  Taiguillo  magnétique  qui  fait  partie  de  l'ap- 
pareil dont  il  vient  d'être  question  deux  inclinaisons  alternatives*  pareilles  et 
en  sens  inverse. 

&"  Un  perfectionnement,  décrit  ci-dessus  et  représenté  fig.  18®  à  20^,  d'un 
appareil  où  la  force  attractive  d'un  magnétisme  temporaire  et  pccasioanel  exé- 
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cuté  dans  du  fer  doux  par  la  traosmission  de  courants  électriques  à  traYèMs  des 
circuits  propres  à  cet  usage  est  employée  à  donner  des  signaux  ou  à  faire  sonner 
un  réyeii ,  dans  le  cas  ou  ces  courants  proyiennent  ou  sont  exécutés  par  une 
machine  magnéto-électrique»  an  lieu  d'une  batterie  voltaïque. 

7^  Le  mode  (ou  la  disposition)  décrit  ci^dessus  et  représenté  fig.  9^  et  10^, 
suivant  lequel  tous  les  instruments  télégraphiques  placés  dans  un  même  cir* 
cuit  sont  mis  en  action  au  moyen  d'une  seule  batterie  Toltaique  située  dans 
une  partie  quelconque  du  circuit,  ou  au  moyen  de  plusieurs  batteries  situées 
dans  différentes  parties  de  ce  même  circuit. 
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BRBYET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  9  octobre  ISIO, 


Au  sieur  Fould  (Eugène),  à  Paris, 


Pour  un  four  à  étendre  le  verre  à  vitre. 


Le  nouveau  four  à  étendre  le  verre  à  vitre  avec  pierre  mobile  a  pour  but 

i  ^  D'éviter  les  griffes  et  les  lignes  qui  se  remarquent  généralement  dans  les 
feuilles  de  verre,  et  qui  sont  inévitables  lorsqu'on  doit,  d'après  l'ancien  sys^ 
tème  usité,  glisser  la  feuille,  aplatie  et  encore  rouge,  dans  la  partie  du  four 
nommée  arche,  où  on  la  dresse  et  la  recuit  ; 

2^  D'obtenir  des  feuilles  parfaitement  plates,  sans  cambrure  ni  courbure , 
défaut  qui  provient ,  en  partie ,  de  l'obligation  de  poser  un  trop  grand  nombre 
de  feuilles  aplaties  les  unes  contre  les  autres  dans  les  arches; 

3*  De  ne  jamais  devoir  éteindre  le  fourneau  ni  arrêter  le  travail  pour  retirer 
le  verre  aplati  accumulé  dans  l'arche  quand  elle  est  pleine; 

i*  L'économie  de  combustible  qui  résulte  d'un  système  continu  qui  permet 
de  travailler  plusieurs  mois  sans  éteindre; 

5*  L'avantage  de  supprimer  deux  des  trois  fMrs  à  éteddHev  aetwellëiâent  né^ 
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cessaires  pour  suivre  la  production  de  cylindres  d*un  four  de  fusion  à  huit  pots, 
un  seul  de  ces  nouveaux  fours  étant  suffisant; 

6^  D'éviter  la  casse  qui  résulte  du  défournement  incommode  de  l'ancien  sys- 
tème, et  celle  qui  provient  de  Tobligation  de  dresser  les  feuilles  sur  leur  côté 
le  plus  mince,  prenant  ainsi  pour  appui  la  partie  la  plus  faible;  ce  nouveau 
four  permet  de  dresser  le  verre  indifféremment  sur  Tun  ou  l'autre  côté. 

Ce  four  se  compose 

PL  21^.  i^  De  trois  compartiments  voûtés  A,  B,  C,  destinés  à  contenir  les 
pierres  à  étendre,  et  séparés  par  deux  cloisons  en  pierre  réfractaire  D,  sup- 
portées par  des  sommiers  en  fonte. 

Le  compartiment  le  moins  élevé  B  est  celui  où  le  verre  s'étend,  c'est  l'es- 
tracou  proprement  dit. 

Les  deux  autres  A,  C  servent  à  refroidir  la  feuille,  à  l'enlever  <ie  la  pierre 
et  à  la  dresser. 

2^  D'un  long  tuyau  voûté  E,  communiquant  à  Testracou  B,  destiné  à  intro- 
duire les  manchons  de  verre  pour  les  chauffer  graduellement  et  les  amener  sur 
la  pierre  h  étendre. 

3^  D'un  long  couloir  de  recuisson  voûté  F,  pour  contenir  sur  les  chariots  de 
fer  G  les  feuilles  de  verre  étendues,  les  recuire  graduellement  et  les  conduire, 
par  ce  couloir,  vers  la  chambre  à  découper. 

Le  plateau  du  chariot  est  à  la  même  hauteur  que  la  surface  de  la  pierre  à 
étendre.  *  * 

Cette  pierre  H  occupe  la  longueur  de  deux  des  trois  compartiments. 

Au  besoin,  on  peut  faire  cette  pierre  de  plusieurs  morceaux,  sauf  à  les  bien 
réunir  par  un  châssis  en  fer  ou  tout  autre  moyen  ,  et  en  ayant  soin  de  faire 
d'une  seule  pièce  les  deux  fragments  sur  lesquels  on  doit  étendre. 

Le  compartiment  du  milieu  B  et  l'un  des  deux  autres  se  trouvent  ainsi  oc- 
cupés par  la  pierre,  et  le  troisième,  resté  vide,  laisse  découvert  un  chemin  de 
fer  I,  fixé  sur  des  sommiers  en  fonte  K,  scellés  dans  la  maçonnerie. 

Ce  chemin  de  fer  traverse  toute  la  longueur  des  trois  compartiments,  et  il 
est  toujours  recouvert  aux  deux  tiers  par  la  pierre. 

La  pierre  ou  les  pierres  à  étendre  H,  encadrées  dans  du  fer,  sont  posées  sur 
trois  essieux  à  deux  roues  L,  dont  un  est  placé  au  milieu  de  la  pierre  et  les 
deux  autres  aux  extrémités. 

Celte  disposition  empèclie  qu'aucun  de  ces  essieux  ne  se  trouve  placé ,  pen- 
dant le  travail,  immédiatement  au-dessus  du  foyer. 

Les  six  roues  contenant  une  cannelure  sont  posées  sur  le  chemin  de  fer  1, 
et  cette  cannelure  les  empêche  de  sortir  de  la  voie. 

La  pierre  forme  donc  un  chariot  à  six  roues. 
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Les  deux  sommiers  en  fonte  D,  qui  supportent  les  deux  séparations  des 
comparliments,  ne  sont  appuyés  que  sur  leurs  deux  bouts,  et  laissent  ainsi  au- 
dessous  d'eux  un  espace'  vide  précisément  assez  grand  pour  permettre  à  la 
pierre  à  étendre  de  passer  lorsqu'elle  roule,  de  manière  qu'elle  peut  changer 
de  place  et  se  trouver  tantôt  dans  les  deux  compartiments  de  gauche,  tantôt 
dans  les  deux  autres,  laissant  toujours  celui  du  milieu  B  occupé. 

Ce  mouvement  de  va-et-vient  est  facilité  par  une  petite  roue  d'engrenage  M, 
mise  en  mouvement  par  une  manivelle  N,  placée  à  gauche  de  l'étendeur,  et 
qui,  rencontrant  une  barre  dentée  en  fer  0,  placée  sous  les  pierres,  au  milieu. 
des  essieux,  fait  avancer  la  pierre  de  droite  à  gauche  ou  de  gauche  à  droite, 
selon  le  sens  dans  lequel  l'étendeur  tourne  la  manivelle, 

Cette  barre  dentée  0  n'a  que  le  nombre  de  dents  nécessaire  pour  faire  par- 
courir par  la  pierre  l'espace  d'un  compartiment,  ce  qui  est  suffisant,  comme 
on  le  verra,  pour  rendre  le  travail  continu. 

Un  foyer  P  est  pratiqué  au-dessous  du  compartiment  du  milieu  B,  devant 
rétendeur,  et  y  fait  communiquer  la  chaleur  par  cinq  bouches  ou  lunettes, 
dont  trois  sont  rangées,  en  Q,  au  bout  de  la  pierre  et  pratiquées  dans  l'épais- 
seur du  mur  qui  sépare  le  fond  de  l'estracou  du  couloir  de  recuisson  F,  et  les 
deux  autres  R  sont  établies  le  long  de  la  partie  antérieure  de  la  pierre. 

En  cas  de  besoin,  on  bouche  une  ou  plusieurs  de  ces  bouches  ou  lunettes 
qui  laissent  échapper  la  flamme  du  foyer  P,  flamme  qui  va  lécher  la  voûte  et 
revient  donner  au  canon  de  verre  la  chaleur  convenable. 

Le  foyer,  alimenté  par  le  bois,  le  charbon  de  terre  ou  le  coke,  et,  au  besoin, 
par  un  mélange  de  ces  combustibles,  peut  avoir  son  cendrier  dans  un  couloir 
d'aérage  souterrain  communiquant  au  dehors,  comme  pour  les  fourneaux  de 
fusion,  et  une  clef  ou  soupape,  posée  sous  les  pieds  de  Tétendeur,  permet  d'ac- 
tiver ou  de  ralentir  le  feu  par  la  communication  ou  la  privation  de  l'air  exté- 
rieur. 

Un  autre  foyer  P"  est  placé  à  droite  de  Télendeur,  à  0°',1  ou  0*^,2  plus  bas 
que  la  pierre  à  étendre;  il  est  pratiqué  dans  répsTTsseur  de  la  maçonnerie,  et  il 
a  la  longueur  de  l'espace  existant  entre  la  pierre  H  et  le  mur  extérieur  du 
four. 

Ce  foyer  consomme  du  charbon  ou  du  coke. 

Une  ouverture  au  fond  fait  communiquer  la  flamme  et  la  chaleur  dans  le 
coDipariiment  B. 

Un  troisième  foyer  S,  avec  cendrier  2,  sert  à  chauffer  suffisamment  les  pre- 
miers chariots  en  fer  placés  dans  le  couloir  de  recuissoo;  il  est  pratiqué  au- 
dessous  du  couloir,  et  deux  lunettes  T  servent  à  y  faire  pénétrer  la  chaleur*. 
S'il  est  nécessai»ei^  on  pratiq^ue  pn  foyer  semblable  S"  du  côté  opposé,. 
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oomifie  r'mdî^uent  1^  looettes  U,  et  d'autre»  foyew  peuvent  fàeilêmeat  être  éto- 
bKs  le  long  du  couloir  de  reeuisson,  si  l'on  voulait  obtenir  une  grande  chaleur. 

Le  couloir  F  et  le  tuyau  à  introduire  les  mandions  E  sont  fermés,  à  leur 
entrée,  par  des  portes  en  fer. 

W,  petites  places  réservées  dans  l'épaisseur  de  la  maçonnerie,  en  dehors  de 
l'espace  que  doit  parcourir  la  pierre,  et  qui  servent  à  y  jeter  des  tisons  en- 
flammés pour  éclairer  les  arches  A,  G  et  augmenter  la  chaleur  au  besoin. 

X,  ouverture  garnie  d'un  petit  cadre  en  fer  par  laquelle  l'étendeur  introduit 
ses  outils  dans  le  four. 

Les  chariots  en  fer  G  ont  un  dossier  pour  appuyer  la  feuille  de  vearre,  et  ces 
chariots  sont  munis  de  deux  essieux  Y  à  deux  roues  avec  rainures. 

Ges  roues  roulent  sur  le  chemin  de  fer  Z  dans  toute  la  longueur  da  cou- 
loir F. 

Le  couloir  et  le  chemin  de  fer  sont  établis  en  pente,  pour  faciliter  la  sortie 
des  chariots  chargés  de  verre. 

Les  chariots  sont  munis  de  pattes  A,  trouées  au  milieu,  et  qui  servent  à  les 
attacher  les  uns  aux  autres  par  des  crochets  mobiles. 

Une  petite  grue  sert  à  faire  avancer  les  chariots  chargés  de  verre  ;  elle  est 
fixée  à  l'extrémité  du  couloir. 

Une  ou  plusieurs  ouvertures  B  sont  ménagées  dans  les  murs  du  couloir  t^ 
pour  y  pénétrer;  au  besoin,  elles  seront  fermées  en  maçonnerie  ou  par  une 
porte  en  fonte. 

Un  second  chemin  de  fer  à  découvert,  parallèle  à  celui  de  l'intérieur  du  cou- 
loir, F  et  à  la  même  hauteur,  sert  à  ramener  les  chariots  vides  pour  les  faire 
rentrer  par  la  porte  Y;  une  pente  ménagée  les  fait  rouler  par  leur  poids. 

Ge  chemin  de  fer  n'est  qu'accessoire,  les  chariots  pouvant  être  rapportés  et 
réintroduits  dans  le  couloir  par  tout  autre  moyen. 

Dans  l'intérieur  du  compartiment  B,  plus  haut  que  la  pierre  à  étendre  H» 
contre  la  séparation  D,  se  trouve  un  plateau  en  fonte  Y",  attenant  au  sommier 
et  parallèle  à  celui-ci. 

Ge  plateau  en  fonte,  de  0*^,60  environ  d'épaisseur,  est  assez  élevé  pour  oe 
pas  entraver  le  passage  de  la  pierre,  et  sert  à  y  déposer  le  manchon  de  verre 
qui  a  déjà  parcouru  graduellement  la  buse  ou  tuyau  F;  ce  manchon  j  reçoit 
le  complément  de  chaleur  suffisante  pour  l'aplatir. 

La  maçonnerie  des  murs,  aux  deux  côtés  des  arches,  aux  endroits  D,  mt 
établie  de  manière  qu'on  puisse  facilement  démolir  une  ouverture  pour  intro- 
duire les  pierres  à  étendre. 

On  peut  encore  introduire  cette  pierre ,  au  besoin ,  par  le  centre,  a*  mojfm 
d'une  ouverture  qui  serait  faite  devant  la  plMé,^  l'étendeuf^ 
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Avant  de  travailler,  on  place  tous  les  chariots  ep  fer  G^  dans  le  couloir^  ils 
sont  placés  à  une  distance  égale  entre  eux  et  telle,  qu'il  s*jBQ  présente  toujours 
simultanément  un  devant  chaque  compartiment  à  dresser  Â,  C« 

La  sortie  du  couloir  est  aussi  fermée  par  une  porte  en  fer,  et,  au  besoin,  si 
Ton  voulait  augmenter  ou  diminuer  la  chaleur  dans  Tintérieur  de  ce  couloir,  on 
placerait,  à  certains  intervalles,  des  portes  en  fonte  qui  glisseraient  dans  les 
coulisses,  comme  celles  E,  et  qui  s  élèveraient  ou  s'abaisseraient  au  moyen 
d'un  levier. 

Tout  étant  ainsi  disposé  et  le  four  suffisamment  chauffé,  Taide  (ou  gamin) 
introduit  un  premier  cylindre  de  verre,  puis  un  second  dans  le  tuyau  E;  Téten- 
deur  les  attire  avec  son  outil  de  la  manière  ordinaire,  et  pose  le  premier  entré 
sur  la  plaque  ou  plateau  en  fonte  Y'\  où  il  achève  de  se  chaufiet. 

Il  le  descend  alors  sur  la  pierre  à  étendre,  et  replace  un  autre  cylindre  sur 
le  plateau;  ensuite  il  aplatit  sur  la  pierre,  tourne  la  manivelle,  et  fait  passer 
ainsi  la  feuille  aplatie  dans  le  compartiment  à  côté,  faisant  paraître  devant 
lui  Tautrc  pierA  ou  Tau  Ire  partie  de  la  pierre  vide»  pendant  que  la  feuille 
étendue  se  refroidit  légèrement. 

Il  place  de  nouveau  un  canon  sur  la  pierre,  va  enlever  et  dre^er  la  feuille 
aplatie,  par  Fouverture  F,  sur  le  chariot  de  fer  G  et  contre  le  dossier,  revient 
aplatir  le  deuxième  canon,  tourne  la  manivelle  en  sens  inverse  de  la  première 
fois,  descend  le  troisième  canon  sur  la  pierre,  va  dresser,  de  l'autre  main, 
dans  l'autre  arche,  et  recommence  les  mêmes  opérations. 

On  pourrait  indifieremment  poser  les  feuilles  étendues  à  plat  sur  le  cbariat 
de  fer. 

On  aura  soin  de  mettre  sur  chaque  chariot  un  uombre  de  feuilles  propor- 
tionné  au  poids  et  à  Tépaisseur. 

Le  dossier  du  chariot ,  légèrement  penché  en  arrière ,  a  deuiL  ^outieps  K, 
qui  Tempèchent  de  ployer. 

Au  besoin,  on  pourrait  rendre  mobiles  les  pierres  de  ce  dossier,  de  manière 
à  augmenter  ou  diminuer  la  pente  du  verre,  selon  la  quantité  de  feuilles  char- 
gées ou  selon  le  degré  d'épaisseur. 

En  commençant  le  travail,  on  ne  devra  charger  les  premiers  chariots  que  de 
la  moitié  des  feuilles  qu'on  veut  leur  faire  porter,  et,  chaque  fois  que  cette 
demi- charge  sera  complète,  on  fera  avancer  les  chariots. 

Seulement,  quand  les  chariots  à  moitié  chargés  se  présenteront  devant  l'ar- 
bre G,  rétendeur  complétera  la  charge,  de  sorte  que  tous  les  chariots  ayant  dé- 
passé l'arche  G  auront  leur  charge  entière,  tandis  que  les  autres  ne  seront  ja- 
mais qu'à  moitié  chargés. 

Tout  autre  naoyen  forcerait  bientôt  à  faire  avancer  trop  brusquement  les 
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chariots  et  à  leur  faire  franchir  un  grand  espace  à  la  fois,  ce  qui  ferait  briser  le 
verre  par  une  variation  trop  sensible  de  la  température»  le  couloir  étant  néces- 
sairement moins  chaud  vers  le  bout  que  près  des  arches  ou  des  foyers. 

Le  couloir  rempli  de  chariots  chargés,  on  en  retirera  un  à  la  fois  par  le  bout, 
et  on  le  fera  rentrer  vide  par  la  porte  V. 

Plus  longtemps  on  voudra  soumettre  le  verre  à  la  cuisson,  plus  long  on  fera 
le  couloir  ou  plus  on  chargera  les  chariots. 

On  graissera  les  roues  qui  sont  sous  les  pierres  à  étendre  par  les  ouver- 
tures F  des  deux  arches  Â,  C,  les  deux  essieux  des  extrémités  de  la  pierre  s'y 
présentant  alternativement. 

Quaut  aux  roues  de  Tessieu  du  milieu,  on  a  pratiqué  précisément  au-dessus, 
dans  la  partie  de  la  pierre  qui  ne  sert  pas  à  aplatir,  un  trou  garni  d'une  espèce 
d'entonnoir  qui  conduit  sur  ces  roues  l'huile  ou  la  graisse  qn'on  y  verse. 

On  introduit  cette  graisse  par  Touverture  X,  en  faisant  arrêter  la  pierre  pré- 
cisément en  face  au  moyen  de  la  manivelle.  ^ 

Ces  différents  accessoires  peuvent,  d'ailleurs,  être  modifiés,  sans  que  rien 
doive  être  changé  à  l'invention  principale,  qui  consiste  dans  le  mouvement  de  va- 
et-vient  d'une  pierre  formée  d'une  ou  de  plusieurs  pièces,  et  portant  alternative- 
ment dans  deux  arches  Â,  C,  placées  de  chaque  côté  de  l'estracou  B,  à  droite 
ou  à  gauche  de  l'étendeur,  les  feuilles  aplaties. 

Un  bout  de  chemin  de  fer  Z  dépasse  la  porte  V,  afin  de  pouvoir  y  poser 
d'avance  le  chariot  destiné  à  rentrer  dans  le  couloir,  et  rendre  cette  opération 
aussi  prompte  que  possible  pour  ne  pas  laisser  échapper  de  chaleur. 

Pour  faire  mouvoir  la  pierre  avec  plus  de  facilité ,  on  peut  ajouter  à  la  ma- 
nivelle simple  un  grand  engrenage  placé  sur  l'arbre  principal  et  mis  en  mou- 
vement par  un  autre  beaucoup  plus  petit. 

Sur  le  plateau  en  fonte  Y"  sont  posées  deux  petites  briques  réfractaires  X", 
creusées  dans  leur  partie  supérieure  :  elles  supportent  le  canon  de  verre  et 
l'empêchent  de  rouler  en  bas  du  plateau. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  21  novembre  1840, 

Au  sieur  Davies  (John),  à  Manchester, 

Pour  des  perfectionnements  dans  la  construction  des  roues  roulant  sur 
railroutes  ou  sur  les  routes  ordinaires. 


Les  perfectionnements  consistent  à  former  le  cercle  de  la  roue  en  fer  forgé 
ou  fonda ,  et  à  pratiquer  ou  réserver  dans  le  métal  une  gorge  ou  rainure  que 
Von  remplit  de  blocs  de  bois  disposés  avec  leur  grain  dans  une  direction  Ter- 

ticale. 

Ces  blocs  de  bois,  placés  sur  toute  la  circonférence  de  la  roue,  forment  ainsi 
des  segments  qui  sont  maintenus,  au  moyen  de  boulons,  de  rivets  ou  autrement, 
dans  la  gorge  du  cercle  de  métal ,  et  présentent  ainsi  une  ceinture  en  bois  qui 
roule  sur  la  route  ou  le  chemin  de  fer. 

Le  bois  que  je  préfère,  à  cet  effet ,  est  le  chêne  d'Afrique,  le  chêne  d'An* 
gleterre,  le  hêtre  ou  autre  bois  dur,  préalablement  immergé  dans  du  goudron 
de  houille,  que  l'on  a  fait  pénétrer  dans  ses  pores  jusqu'à  saturation  au  moyen 
de  la  presse  hydraulique  ou  de  toute  autre  presse  appropriée,  de  manière  à 
rendre  impossible  l'absorption  de  l'humidité. 

Au  lieu  des  bois  durs,  on  peut  employer  des  bois  tendres,  tels  le  larix,  etc.; 
on  a  soin,  dans  ce  cas,  de  les  rendre  plus  compactes  en  les  soumettant  à  une 
forte  pression. 

Le  bois  peut  être  soumis  à  toute  autre  préparation  chimique  qui  ait  pour 
effet  de  l'empêcher  d'absorber  Thumidité,  ou  bien  les  pores  du  bois  peuvent 
être  remplis  de  substances  huileuses,  qu'on  y  introduit  par  la  pression,  à  l'aide 
du  vide  ou  de  toute  autre  manière. 

Afin  que  ces  perfectionnements  soient  parfaitement  compris,  je  fais  des 
87.  44 
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dessins  représent«int  la  roue  construilc  d*après  le  nouveau  procédé ,  et  toutes 
les  figures  portent  des  lettres  indicatives  renvoyant  à  la  présente  description. 

Légende  exptktttivè  âe$  dessins. 

PL  21®,  fig.  i^^i  vue,  de -face,  de  la  roue  perfectionnée. 

Fig.  2®,  profil  de  la  même. 

Fig.  y,  section  prise  verticalement  par  le  milieu  de  la  roue. 

a,  parties  ordinaires  d*une  roue  en  fonte  ou  fer  forgé  :  le  cercle  est  formé  de 
manière  à  présenter  une  gorge  ou  rainure  dans  laquelle  sont  introduits  des 
segments  de  bois  6,  dont  le  grain  éit  platié  iferticaflmyent. 

Ces  segments  garnissent  tout  le  cercle  et  forment  la  circonférence  sur  la* 
quelle  vdole  la  roue. 

Les  segments  de  bois  peuvent  être  fixés  dans  la  rainure  niétaUîfue  <4a.{i)a« 
sieurs  manières,  au  moyen  de  boulons  ou  de  rivets,  comme  on  le  voit  en  c,  ou 
en  formant  une  rainure  latérale,  et  en  coulant  du  métal  dans  cette  rainure, 
comme  en  d. 

Fig.  4®  et  5%  segments  de  bois  isolés. 

Ces  figures  montrent  les  deui  manières  de  les  fixer  au  cercle  métalligiM  de 
la  roue. 

^Apr^s  avoir  décrit  la  nature  de  Tinvention ,  je  désire  qu*il  soit  entendu  que 
je  léclame-la  combinaison  d*une  roue  métallique  avec  un  cercle <n  boisi  comme 
il  a  été  décrit  ci-dessus,  sans  toutefois  me  restreindre  complètement  à  la  eon- 
atructifln  ci-4essus  décrite  ni  à  la  manière  d*assemblerla  roue. 


C  ai7  ) 


■  j 


«IMT». 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

I 

en  date  du  9  octobre  1840, 

Ail  mm  yîOMW<  ^C|»«:k?-FrançQis) ,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionogpieuts  apportés  (ian$  la  coôatruction  Qt  la  f^briQfttion 


f'/j 


Ces  pei^ftctionnements  se  rattachent  aux  di/fêrentes  parties  constitutT\«es  4*uq 
piano  Yeriical,  carré^,  à  ({oeue  ou  oblique. 

Leur  application  comme  disposition  spéciale  on  rehttve  à  fa'^fbrme  dei^  in- 
striunents  nécessitant  d^s  changements  de  construction,  nous  avons  cru  devoir, 
pour  mieux  en  faire  comprendre  les  principes,  séparer  chacun  des  eRempies 
d'exécution,  lorsque  cela  nous  a  semblé  nécessaire  pour  Fintelttgence  dû  Ai- 
bricant. 

Ces  exemples  se  diviseront  donc  en  autant  de  perfectioonements  réparés 
comme  les  parties  distinctes  du  piano  auxquelles  se  rattachent  les  autres  per- 
fectionuemeuts. 

PftEHlBR  PBIWEGTIOlfNBIlffiNT. 

CheiHlle  de  tirage  des  cariet. 

Ce  i^slème  de  cheville  repose  sur  Vidée  d'établir  sur  une  cheville  fixe  un 
mécanisme  de  tirage  de  la  corde,  lequel  mécanisme  se  compQse,  en  prii^cipe, 
d'une  vis  de  rappel  fxxfie  da^ns  Tintérieur  de  la  cheville,  où  elle  fonctionne  au 
mayea  d!un.écrou,  ^utla  fâii  monter  et  descendre  à  volonté,  pour  teqdr0  ou 
détendre  la  corde,  qui  elle-même  est  fixée  à  la  base  de  cette  vis,  et  qui  çsi 
tirée  horizontalement  de  son  poiiit  d'attache  en  pa3sant  dans  la  gorgQ  4!.uq'^ 
jf9jj\xe  qpe  porte  la.chevUle,  ce  qui  fait  décrire  un  angle  droit  par  la  cojfd^. 

Ces  principes  posés,  nous  allons  donner,  comme  exemple  d'exécution  4s  ce 
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système,  la  description  d*une  cheville  construite  d'après  ces  mêmes  principes 
et  appliquée  à  deux  pianos  de  construction  différente. 

PI.  22^9  fig.  i^^f  cheville  placée  dans  un  sommier  de  piano  droit  ou  carrét 
vue  de  profil  à  Tégard  de  la  corde. 

Fig.  2®,  cheville  vue  de  face,  c'est-à-dire  dans  le  sens  de  la  corde. 

Fig.  3®,  vue  séparée  de  la  vis  de  tirage  avec  son  écrou,  montrant  la  partie 
inférieure  à  laquelle  la  corde  est  attachée. 

Fig.  4®,  plan  du  dessus  ou  de  l'extrémité  supérieure  de  la  cheville. 

Fig.  5®,  tète  de  cheville  rapetissée  pour  une  division  très-serrée. 

Fig.  G^,  cheville  placée  dans  un  sommier  de  piano  à  queue  et  vae.  ôsna  le 
même  sens  que  celle. fig.  i^^. 

Fig.  7®,  même  cheville  vue  de  face,  comme  fig.  2*. 

Fig.  8®,  plan  des  trous  et  entailles  faits  dans  le  sommier  pour  Tintr^idactioD 
de  la  cheville. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  ces  deux  exemples. 
..    a»  partie  de  la  cheville  entrée  à  force  dans  le  sommier  a'  des  chevilles. 

c,  corps  de  la  cheville  dans  lequel  fonctionne  la  vis. 

by  épaulement  servant  de  support  ou  d'arrêt  de  la  cheville  placée  dans  le 
sommier. 

d,  épaulement  pratiqué  dans  la  partie  supérieure  d'  ou  tète  de  la  cheville,  et 
servant  de.  support  à  Técrou  qui  y  tourne  librement. 

6,  cavité  dans  laquelle  fonctionne  la  vis. 

/*,  écrou  de  rappel  de  la  vis  portant  deux  encoches  servant  à  Tintroduction 
d'une  clef  à  fourchette,  pour  faire  manœuvrer  Fécrou. 

gf,  vis  de  rappel  mise  en  mouvement  par  Técrou. 

h,  bras  de  la  vis,  avec  laquelle  il  est  en  retour  d'équerre,  et  auquel  est  pra- 
tiqué un  trou  i,  où  passe  le  bout  de  la  corde  qui  s'attache  au  bras  h  en  Ten- 
tourant. 

y,  saillie  destinée  à  frotter  contre  la  paroi  intérieure  de  la  chevillât  quand 
la  vis  monte  ou  descend ,  et  à  éviter  ainsi  le  frottement  de  cette  dernière  sar 
les  parois. 

h,  poulie  dans  la  gorge  de  laquelle  passe  la  corde  t?,  pour  être  dirigée  à 
angle  droit  de  la  cheville. 

/,  sommier  dans  lequel  sont  pratiqués,  pour  y  introduire  la  cheville» 

1^  Le  trou  m,  qui  est  continué  en  m',  pour  l'introduction  de  la  clef  &  foiir- 
'chette  servant  à  faire  manœuvrer  l'écrou: 

2"*  Le'trou  n,  pour  là  fonction  du  bras  de  la  vis; 

3^  L'entaille  jp,  pour  recevoir  le  talon  d'arrêt  et  de  résistance  q  de  la  clié- 
ville. 
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9,  talon  de  soutien  et  d^arrét  de  la  cheville. 

Il  est  facile  de  concevoir,  d*après  ce  qui  précède,  la  manœuvre  et  les  résul- 
tats de  cette  cheville  mécanique. 

En  effet,  il  suffira  de  tourner  Fécrou  avec  la  clef  soit  à  droite,  soit  à  gauche, 
pour  faire  avancer  ou  reculer  la  vis  de  tirage,  et  conséquemment  tendre  ou  dé- 
tendre la' corde,  ce  qui  s'effectuera  non-seulement  sana  qu'il  soit  besoin  d'une 
forte  puissance,  mais  encore  sans  secousse  et  à  un  degré  aussi  peu  prononcé 
qu'on  voudra.  ' 

En  résumé,  faire  porter,  par  une  cheville  placée  à  demeure  ou  d'une  manière 
fixe  dans  an  sommier,  un  mécanisme  de  tirage  composé  d'une  vis  avec  un 
écrou  mobile;  en  plaçant  sur  cette  cheville,  à  l'angle  que  doit  décrire  la  corde 
pour  se  diriger  horizontalement,  à  l'égard  de  la  ligne  verticale  formée  parla 
'  cheville,  une  poulie  ou  tout  autre  moyen  propre  à  faire  décrire  cet  angle  à  la 
Mrde,  angle  qui  pourrait,  au  surplus,  être  obtenu  par  un  agent  analogue  sé- 
paré de  la  chevitlei  tel  est,  en  principe ^  le  système  sur  lequel  repose-  la  eon-- 

struction  de  cette  cheville  mécanique; 

'     -  .  ■         .      ■ 

DEUXIEME  ET  TROISIEME   PEBFBCTIONNEMENTS. 

Tmschei^  * 

Le  point  de  bascule  d'une  touche  se  compoise  d'une  broche  métallique  qui 
entre  dans  la  touelïe,  k  laquelle  est  pratiqué  un  trou  qui  va' en  s'agrandîs^ant 
vers  le  sommet  de  la  broche,  afin  de  faciliter  ce  mouvement  de  bascule;  de 
plus,  un  autre  trou,  qui,  à  ce  même  sommet,  forme  un  rectangle,  maintient 
entre  les  parois,  dans  sa  longueur,  la  touche,  pdur  t'empèehifîr  de  vaciller. 
"  Mais  alon^  il  en  résulte  un  inconvénient;  sUI  y  a  ftotlement  naturel  ou  s'il  a 
lieu  soit  par  le  gonflement  accidentel  du  bois^  que  )a  touche*  n'est  pas  libre  dans 
son  jeu,  Otfbien  un  inconvénient  contratre;  si  ce  trou- s'agrandit,  le  vacillement 
de  la  touche.  *-  -m  ... 

lie  perfectioQttement  dont  U  est  ici  question,  a  pour  but  de  remédier  à  ce 
double  inconvénient. 

* 

*  JH  consiste  dans  l'idée  d'établir  un  conducteur  de  la  touche  dans  son  mou- 
tement  de  bascule,  qui  serve  en  même  temps  à  la  maintenir  pour  l'empêcher 
'  de  yaciller,  tout  en  lui  laissant  la  inerte  nécessaire  à  son  jeu. 

Ainsi,  étant  donné  que  le  trou,  à  sa  partie  supérieure,  soit  plus  large  que 
celui  qu'on  fait  ordinairement,  on  comprend  qu'il  n'y  a  plus  de  cause  d'arrêt; 
«tais  aussi,  pour  éviter  le  vacillement  de  côté  que  ferait  alors  la  touche,  nous 
établissons  sur  la  touche  u»^  système  de  conducteur  qui  se  compose  de  deux 
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peiites  tringles  tenues,  par  ch»ciim4a  leurs ^exAnéiniléft,  À^ddUi^  tospmtH  glacés 
4te{«liftqMt^«c6lé(liijtmui>à  t«mwn»*ieipie) -paeeelaiibrociMUt 

Entre  ces  tasseaux  est  placé  un  carré  en  ro£ina/d)éfin»wi^||H»M  tmywamuîlh 
4d0Ui«ûii-idatsuaiilttlar  U9uclMiet;.i5MiiJa>'linii!b6A,.'P«r:  ]m  |Wtitop>triiigigf^ilptées 

lanft  iiei  oâiusé  efit  pnaiiquée,  de  cbaquao&lÀw  uA^iiAÎaurefga^ 
4aiidi)afU6^k  viaat  "86  placer  ta  IrÎQglo.. 

On  conçoit  que,  si,  d'une  part,  elles  remplacent  le  frottementi.'A^<pBMÎa<Au 
tfùtt^oontne  la  tigdv(6i.cû  fpottamantiEi'&MVQ^liaïQAvpnahlâmeiifi  daAa^ki'^iwédé 
ordwaire),  laat  en- éUiU  j)la8  idoudL,  puifi^AfOeslriKiglaii}  bollM 
jpanie  ^jarate,,  d-uD  autre  oôié  allés  eont  xm  obstafile  k,  tout Jtaoîltoroafdfda Ja 
tQuohe. 

'Eoifia,  le.{raileiaentfi'.6xer«ant>  par  de  paiiles;jMj*Kie6  màtolliqpesH'aïui^ 
pavoia^gartiies)  ii.&ensuU  quUI  tt^y;a.plua  à.redquteniiî  lUupeiwéiBMi  Axig/Wr 

fle<nMtjoa.de  l^wedu  htiôa^^nidii  plaqi^  , 

Nous  allons,  au  surplus,  décrire  un  nHMJefdt'eM^uliODiidie  iKitwjiracéd^f  .§pi 
pourrait,  toutefois,  recevoir  des  modiûcations  de  construction»  tout  en  conser- 
vant ses  élémeal«i.Gûmine  .prÎDtfâjj^s 


•»** 


Légende  e^fdicatiHe  de  la  touche. 

Fi$.'9%  ^ue^.aBiél&vdûonetide  pffo&l,  >de  laitouebe  lauteijaoïaMtiâ^ 

jQa  appointé-  le  .Vrooi  daMtleqiialrpaat'a;  Ib:  bfioafaa  de  h^»tso^ 

£ig...10®,  >v.ua,  c^'plao^deJa  teufilift. 
.  ^  cl^ssi$>Mdif^ire.cUi:oJai^ieit,ameJe.balanG»e^     de. la  touche». 

6^iCDrftft,ar(lioaire.(l9  la  tOiu^Q. 

c,  brofib(at4e  \m(^^^  laaoa/i^bt»aiiikifiî«  à  8aipaijlia;.auparieuw^,^;]^^  di- 
,.iDrâuiçj9il€tdîainèlre  4Mitiv)Ai  CaiLauiiîarRé  dai^  lequel  eUem<M. 

4»,  caixé ain  £(M?n)e  d'éorou  auqjuel  eat.pnatîqMifc  aaitUK)tii  garaî^Jtdl',  ia  feau 
ou  drap,  et  dans  lequel  passe  Textréinité  de  la  broche  c. 
.  ({"^,raim4«ea  ganaîesÉ eBrdgapt4a«a<Wsi)aeHi8 ipaMa>it.l<i.  tri<igilmi^<Wiid|iatyîec8 
de  la  touche.  .  .  .  :  ;:  ;  • 

,^  tasseaux. iityéa.aar  )a  .touche  et  fiaiw  de  ttous 'gHiftefr «desi niîaanpn i\ 
.aii.Sftsrvaiit  ea.spàiueiletttps  de  suppûrt<tlaiaaal.à  la  Uuidbiu  xyuiiMd^Qilt  nMÎMig* 

On  conçoit,  (rapràs^ia  deficf ifaioa  qai  yréoèdei^,  que lee  ^%m»  damoaiiato 
de  lÀ.lpauclieeL  de  iiiaiqûen.da«^  t^tj^  les.  aaaa  <l}oimfp<ib<»  m\\ ,  4».  tramt  ser 
fAa,puiat.daba8CuJte^  soit  dg  basculer^,  .       ...  ^    .  .i'>  ^  ,.. 

.£a  effet,  biea^^  le  4roa  par  m,  paese  la^bm^fce  <dei.^a6au)a,aait MiN  ^W* 
^l^  (biu^  ta6$eaM)Bi  J^  à  U  UMii^^ba  la  n>abiiieamnt;,;Aw>e  wnud»t|i)|aJWW»' 
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Éietn,;«u:moyeii'de9tri|i)g1es,  et  (inflrculièrement  à  l^égarrt  du  Tîicillomem,  qm 
devient  impossible  comme  le  frottement  du  bois  sur  la  brocbe,  les-froltemeirts 
il%fain*plu8  Iteunffmf  sur'âes  polies  gfffnies,*et  encore  ^f)s<une<eefvr)ition  qui 
empSéhe  ii^  ^hi-4é(énf)TMion  de  oes  parties,  apoit  l^efftft  à^vtu  ariHt  quéh;' 

WtMfBÊèm 

^'1Vo8s*finTnmiA>servéf''qt}e/pour  ohVîerdux  incorrvénients  réecrltïifit'lles'emtê 
bj^rooiélrfqifes'surle  bois,  noos  ^von»  eU'*soin  de  eotnpoBer'l^écfou'etJos^tliB-^ 
seaux  en  bois  dont  les  fils  sont  en  sens  inverse  de  ceux  de  la  touche,  'oeifai 
empêche  qu'à  Tégard  de  la  broche  il  puisse  jamais  y  avoir  de  serremeqt  sur 
ces  parties  métalliques. 

En  eflfet,  si  le  bois  du  carré  et  des  tasseaux  gonflait,  ce  serait  dans  le  sens 
de  la  longueur  de  la  touche,  dont  le  mouvement  etTaction  n*en  seraient,  en 
aucune  manière,  affectés. 

• 

'Ëtouffôirs. 

Ce  perfectionnement  consiste  à  pratiquer  aux  branches  ou'bfas  d^étouffoir  îin' 
avidement  en  dessous ,  qui  permette  de  donner  aux  tètes  d^étouffoirs  une  {ilus 
grande  longueur  de  corde,  ce  qui  n'avait  pu  av6ir1ieu  jusqu^à  présent,  les  t$Ies 
fooctionnanfles  unes'à  la  stiite  des  autres,  et  leur  dimension  étant  subordonnée 
à  la  largeur  deMa'branche. 

Légende  descriptive  des  étouffoirs. 

Fig.  11%  étouffoirs  vus  de  face  montrant  le  rapprochement  de  leur  tète  et 
leur  dimension  augmenlée«eti*Tai0eD^detlaidispMÎiton(de  leur  branche. 

Fig.  12®,  vue,  de  profil,  d'un  étouffoir  montrant  la  découpure  de  sa  branche, 
au  moyen  de  laqueHe^on'obtient^te^fiessibiKté  de*feife4ee*tétes  plus  grandes. 

La  flèche  montre  Tendroit  du  frappement  de  marteau. 

Wg. '^S*,  Imnëhe  ott%ras  tl^fttotflToir :  lledt  évidé  cn-dessotrsi^n  jf',^pour 
imeer 'efltre  laem^de  et'9e  brafs  rKespace  nécessaire  k  la'foiititionMilé  hi  plus 
grande  longueur 'de^a  terre  Be  rétoriffoir  vorsin. 

%'  tife  fleTétonfoir  dont  la 'longueur  peut  être  ainsi  augmentée  *par 'la  possi- 
UiRté 'que  tihaetine  a^de  ibn<itionneT*facilemenrt  som  les ^brancihes "voisinesv'ao 
^Kra  "Ae^foiiefîoniTer  à  eêté. 

I.  corde  frappée  par  te  martemi  k. 

Ce  perfef5tTonnement  donne,  'comnecm  le  voit,  la  possibilité  d^totiSbrnine 
îRoB  grande  longueur  de  la  corde,  quand  celle-ci  est  Trsfppée  dti  cété  où  a]^»- 
'Émît  les  étotdbirs,  eisalors  qae,  par  la  construction  du  piano  ou  la  disposition 
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des  corde»,  on  ne  peut  faire  frapper  celles-ci  du  c6té  opposé  à  celui  où  agisseot 
tes  étoufibirs. 

Ainsi,  comme  la  meilleure  disposition,  dans  ce  cas,  consiste  à  iSaire  agir 
rétouffbir  non-seulement  le  plus  près  possible  du  marteau,  mais  encore  siu:  la 
plus  grande  longueur  de  corde  possible,  nous  avons  obtenu  ces  avantages,  et 
surtbut  ce  dernier,  en  disposant  la  broche  de  Tétouffoir  par  un  évidement  eo 
dessous,  de  manière  à  permettre  à  la  tète  de  fonctionner  malgré  sa  plus  grande 
longueur. 

QUATRIÈME   PERFECTIONNEMENT. 

Boucle  d^attache  de$  cordes. 

Ce  perfectionnement  consiste  dans  Tidée  de  lier  entre  elle^  les  parties  for- 
mant la  boucle  d'attache  des  cordes  métalliques  du  piano,  dans  le  but  d'empê- 
cher les  tresses  de  glisser  quand  on  les  tend;  c*est  une  espèce  d'étamage  ou 
pli|tôt  de  soudure  des  parties  formant  tresse,  qui  les  maintient  dans  leur  posi- 
tion première. 

La  boucle  étant  bien  faite  et  préalablement  tirée  pour  serrer  la  tresse,  il 
suffît  de  la  tremper  dans  le  bain  composé  d*étain  ou  de  plomb  et  fétain,  ou 
de  toute  autre  matière  propre  soit  à  souder,  soit  à  réunir  des  parties  mëtalU- 
ques. 

Avant  d'accrocher  la  boucle  sur  la  pointe,  il  faut  avoir  soin  de  Tessuyer, 
pour  éviter  Toxyde  de  Tammoniaque  ou  tout  autre  acide  qu*on  emploierait  à 
oet  effet. 

CINQUIÈME   PERFECTIONNEMENT. 

r 

■ 

Échappement*  —  Frappement  en  de$$u$. 

1   Ce  perfectionnement  se  rapporte  au  mécanisme  proprement  dit  du  piano. 

Son  application  est  représentée  ici  à  un  piano  dont  les  cordes  sont  frappées 
en  dessus,  ou  pour  tous  les  cas  où  les  cordes  sont  horizontales. 

Ce  système  pourrait,  d'ailleurs,  s'appliquer  à  des  frappements  de  corde 
d'une  disposition  différente,  en  modifiant  la  construction  et  la  forme  de  eef^ 
taines  pièces,  ainsi  que  nous  aurons  Toccasion  de  le  voir,  pour  quelques  parties 
de  ce  système,  dans  les  perfectionnements  à  la  suite  de  celui-ci. 
.  Jusqu'à  présent  les  mécanismes  étaient  coniposés  de  pièces  procédant  le  plus 
souvent  entre  elles  par  choc;  le  marteau  était  abandonné  à  lui-même,  ainâ 
gue  l'échappement  plus  ou  moins  compliqué,  puis  le  pilote,  puis  la  touche, 
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qui  ne  présentait  pas  toujours  la  même  résistance  aux  doigts  de  Tartiste,  toutes 
les  pièces  ayant  leur  mouvement  séparé,  sans  être  ni  réglées  ni  liées  dans  leurs 
actions  d'une  manière  constante  ou  précise. 

11  résultait  nécessairement ,  de  celte  absence  d'harmonie  dans  le  jeu  de  ces 
pièces,  difficulté  pour  la  répétition  des  notes  pour  les  trilles  ou  cadences ,  le 
contre-coup  de  la  corde  au  marteau  donnant  à  celui-ci  une  vitesse  plus  grande 
que  Téchappement,  qui  ne  rencontrait  plus  alors  le  nez  de  la  noix  après  le  pre- 
mier choc,  et  inégalité  de  résistance  de  la  part  de  la  touche,  principalement 
dans  les  fortes,  comparativement  au  jeu  ordinaire. 

Nos  perfectionnements  ont  pour  objet  d'obvier  à  tous  ces  inconvénients  en 
régularisant  les  mouvements  de  toutes  les  pièces  du  mécanisme,  ce  qui  produit, 
80US  les  doigtj  du  pianiste,  une  résistance  moelleuse  et  uniforme,  d'où  il  ré- 
sulte que  Fartiste  est  sûr  de  TefTet  qu'il  veut  produire. 

Ils  consistent 

1*  Dans  la  réunion  ou  la  solidarité  d'action  du  marteau,  de  l'échappement 
et  d'un  ressort,  qui,  liés  ensemble,  peuvent  être  considérés  comme  ne  formant 
qu'une  seule  et  même  pièce,  tout  en  agissant  respectivement  l'un  à  l'égard  de 
Tautre; 

8^  Dans  rajustement,  à  charnière  et  à  repoussoir,  de  la  barre  des  étouffoirs 
combinée  avec  les  branches  k  bascule  des  étouffoirs  -de  manière  à  ce  que,  dans 
les  (orlcs  comme  dans  les  différents  jeux  de  l'artiste,  la  résistance  de  la  touche 
soit  toujours  la  même  sous  ses  doigts; 

3®  Dans  l'adjonction,  à  la  branche  d'étouffoirs,  d'un  ressort  de  tension  à 
l'égard  de  cette  dernière,  d'où  il  résulte,  par  la  combinaison  de  la  disposition 
et  de  l'assemblage  des  pièces  de  l'étouffoir  avec  la  touche,  que  cette  dernière 
subit  l'action  de  ce  ressort  qui  la  fait  s'abaisser; 

4*  Dans  le  concours,  pour  ce  dernier  effet,  du  ressort  faisant  partie  de 
l'échappement,  au  moyen  du  talon  du  marteau  qui  vient  repousser  Tattrape 
fixée  sur  une  des  branches  de  l'étouffoir; 

5*  Daus  la  combinaison  nouvelle  de  la  forme  et  l'assemblage  des  pièces  du 
mécanisme,  d'où  résulte  un  mode  d'action  différent  de  celui  des  autres  méca- 
nismes, pris  au  point  de  vue  des  résultats  et  des  effets  qu'il  produit,  compara- 
livement  à  ceux  produits  par  les  anciens  mécanismes. 

Ces  résultats,  ces  effets  seront  parfaitement  et  facilement  sentis  par  la  des- 
cription suivante  des  pièces  qui  composent  ce  mécanisme,  et  celle  de  leurs  pro- 
priétés et  de  leurs  fonctions  respectives. 

Nous  ferons  observer,  d'une  part,  que  leur  forme  peut  rigoureusement  varier 
saus  cesser  de  produire  les  méines  effets,  comme  aussi  ces  mêmes  effets  pour- 
raient être  produits  par  les  mêmes  éléments,  par  les  mêmes  principes,  dans  un 
87.  45 
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mécanisme  disposé  pour  un  piano  dont  les  cordes  seraient  fi^ppées  diflertsnr^ 
menf  que  dans  l'exemple  d'exécution  que  nous  présentons  ici. 


Légende  descriptive. 

Fig.  14®,  T,  touche  portant,  en  dessons,  un  crochet  ^  destiné  à  soulever 
l'étouffoir. 

(7;  tringle  qui  sert  à  mesurer  la  niarclie  de  !a  touclie. 

C*,  tringle  sur  laquelle  la  touche  basculé. 

C^,  tringle  de  repos  de  la  louche. 

C"",  tringle  déterminant  la  mesure  du  mouvement  d'&scension  de  la  touche. 

C",  tringle  ou  contre-louche  d'échappement.  • 

C'\  tringle  ou  contre-toucbe  du  marteau,  dont  la  mesure  du  mouvement  est 
déterminée  par  la  position  de  cette  tringle. 

C\  tringle  ou  barre  des  étoufToirs  qu'un  ressort  u  maintient  baissée,  et  qui, 
par  l'ajustement,  à  charnière,  de  cette  tringle  sur  la  barre  des  marteaux,  se  re- 
lève à  volonté  par  une  pédale,  quand  on  veut  lever  les  étoufToirs.  • 

C,  tringle  ou  barre  des  marteaux. 

T',  contre-touche  fixée  à  bascule  sur  la  touche  au  moyen  dé  deux  Vis,  dont 
celte  t'  sert  à  régler  l'inclinaison  de  cette  contre-touche  à  l'égard  de  son  action, 
par  son  extrémité,  sous  la  saillie  ou  nez  de  la  pièce  d'échappement. 

E',  bascule  de  l'étouffoir  obéissant  à  l'action  du  crochet  que  porte  là  touche 
et  à  celle  du  ressort  de  la  branche  d'étouffoir. 

L,  tenon  tixé  avec  vis  sous  la  barre  des  marteaux  C  et  entrant  dans  une 
mortaise  pratiquée  dans  la  bascule  E'. 

K,  pivot  traversant  le  tenon  L  ainsi  que  la  pièce  E,  qui  bascule  sur  luL 

A,  attrape- marteau  monté  sur  la  pièce  E',  et  sur  lequel  agit  lé  talon  du  mar- 
teau, tant  pour  régler  la  marche  dû  marteau  que  pour  faire  redescendre  la 
touche. 

E,  branche  de  l'éloufToir  dont  l'exlrémité  opposée  à  l'étouffoir  présente  une 
jonction  en  feuillure  biseaulée  h  frottement  sur  garniture  avec  la  bascule  E*, 
jonction  qui  rend  leurs  mouvement'=î  solidaires  l'un  de  l'autre. 

L',  tenon  fixé  sous  la  tringle  d'étoufToir  C  et  entrant  dans  une  mortaise 
pratiquée  à  la  pièce  E. 

K',  pivot  ti*aversant  le  tenon  I/,  ainsi  que  la  branche  d'étouffoir  E,  qui  bas- 
cule sur  lui. 

R',  ressort  dont  l'extrémité  en  spirale  est  fixée  à  la  base  saillante  du  tenon 
fixe  L;  sou  autre  extrémité,  formant  crochet,  est  retenue  à  la  branche  E  par 
uA  fil,  co  qgi  tient  constamment  baissé  l'étouflbir,  en  outre  dé  sa  réaction  sur 


a 


{Mo:) 

■4a«toOclïe  f>iiî  Tèffet  âe  la  fîaîsiWde  ces  pièces  entre  e>lpp,  ainsi  qne  nmis  1 
verrons  par  leur  manneovre. 

m,  mapteair  ordinal wjivec  son  iftanèlle'M',  sa  noix  M"  et  ston  talon  M"'. 

l/\-pîèt»<leéfuppt]frtileniartea'u  fixée  ^nr  la  barre  C;  son  extrémité,  évidée 
en  fourche,  reçoit  la  base  de  la  noix  M",  qui  y  a  «son  point  de  baseufle-au 
moyen  du'pivbt  o','quitM*Brse  éétte' fourchette  ainsi  que  la  noix. 

X,  pîècc  d'échappemerlt  montée,  à  fowéhtilte,  sur  rexirémrlé  de  la  noîx*M", 
au  moyen  d'on  pivot  0,  tjui'sért  autant  de  |>bint  de  lïascule  au  marteau,  à  l'é- 
gard de -la  pièce  X,  qu'à  cette  pièce  à  l'égard  du  marteau,  ainsi  que  nous  le 
verrons  ci-après,  en  même  temps  qu'il  lie  ces  deux  pièces  ^t  tes  retient  en- 
'«sembfe. 

Cette -ptèee-poirte  unî^bnutcTti  'qAi  S(?rt  à  régler  d'éehâplp^eiiiem  selon  la'Jdis^ 
tsinée  ifthti^  te  liotitbn'et  >la<'i1ioix,  au  moyen  de  la  tige  "à  vis' qui  traverse  la 
pièce  X. 

R,  ressort' d^nt  rextrémiléeti  àprraleest'tixée  sous  la  pière'1/',  entaillée  à 
iftet  éflet,  et  ddnt  Tautre  extrémité,  "formant  crochet, '(lasse  <lans  l'anneau  formé 
par  ttnfildont  les  bouts  sont  attachés,  en  r, 'aux  branches  dfe'ja 'fourchette  de 
la  pièce  X,  de  sorte  que  Texlrcmité  de  la  noix  se  trouve  entre  les*deux  parties 
de  ce  fil. 

Ce  ressort  est  destiné  à  faire  relever  le' marteau  et  en 'même  temps  à  ramBner 
réehâppeiiiWt,  en  outre  de  sa 'réaction  sur  la  touche,  ainsi  que  nous  allons  {e 
voir. 

Fondions  et  propriétés  de  ce  mécanisme. 

Nous  ferons  observer  d'abord  que,  bien  que  fous  les  mouvements  de  pièces 
que  nous  allons *décrire-^oient  simultanés,  nous  aurons  besoin,  pour  mveux^en 
faire  comprendre' le  jeu  et  les  effets  respectifs,  de  les  présenter  comme  une^érie 
exactions  à  la  suite  les  unes  des  autres. 

•Les  dessins  représentant 'le «mécanisme  au  repos,  nous  supposerons  qu'il  va 
être  ttiîffen  aotion-par  le  jeu  de  l'instrument. 

'En ^appdyant  le  doi]gt  buria  touche,  la  eontre-touobe  fait  monter  preaqM 
Inefficacement  la  pièce'il'éohappement,*gui  entraine  avec  elle  le  marteau,  qui 
bascule  pt>ur  aller  fbppter  la <cot*de. 

Le  marteau  basdula'nt  ainsi, 'soh  lalon  déerit  un  arc  de  cercle-^fui,  'â'il  n'étdit 
arrêté,  irait  couper  la  ligne  occupée  par  la  ()ièce  d'échappendent. 

'Danà'ce'ttfdevemeift,  41  reneontre  le  booton  que  port^  cette  pièce,  hi  tpoiitee 
et  la^faik^éoMt^ei'  aiiisi  de  dessus  la  eontre-touche;  le  imarteau,  emporté;  eon^ 
tinUe*N  €oerse*jus<|u'à  la*eofde,  el4e*ffa»offt  d'édbappemeat»  «tiop  «ûiiUe  pour 
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Farrèter  alors,  conserve  cependant  son  action  sur  la  piJ^ce  d^échappement,  qu'il 
maintient  appuyée,  par  le  bouton,  sur  le  talon  du  marteau. 

La  louche,  en  montant,  fait  basculer,  par  son  crochet  de  dessous,  la  bascule 
de  TétoufToir,  ce  qui,  en  lui  faisant  décrire  un  arc  de  cercle,  rapproche  Tat* 
trape  du  côté  du  ressort. 

En  ce  moment  le  marteau,  relancé  par  le  contre-coup  de  la  corde«  se  trouve 
arrêté,  par  son  talon,  sur  l'attrape;  mais  les  efforts  communs  des  ressorts  d'é- 
chappement et  d'étouffbir  faisant  descendre  la  contre-touche  et  Tattrape,  le 
marteau  ne  se  trouve  plus  retenu ,  et  il  est  alors  remonté  par  ^'action  du  res- 
sort d'échappement. 

Dans  ce  mouvement,  le  talon  décrit,  en  descendant,  le  même  arc  de  cercle 
qu'il  avait  décrit  en  montant;  au  fur  et  à  mesure  qu'il  redescend,  la  pièce 
d'échappement  mue  par  son  ressort  reprend  la  position  qu'elle  avait  été  forcée 
de  quitter  et  s'accroche  de  nouveau  sur  la  contre-touche. 

D'un  autre  côté,  en  appuyant  le  doigt  sur  la  touche,  celle-ci  relève,  par  soa 
crochet,  l'extrémité  de  la  bascule  de  i'étouffoir,  et,  en  abaissant  l'extrémité  op- 
posée, fait  basculer  la  branche  de  I'étouffoir,  et  remonte  ainsi  la  tète  qui  repo- 
sait sur  la  corde. 

Pendant  ce  temps  le  ressort  d'étouffoir  réagit  sur  la  branche,  laquelle  réagit 
elle-même  sur  la  touche  pour  la  faire  descendre  du  côté  de  la  contre-touche; 
nous  trouvons  dans  la  réaction  de  la  branche  sur  la  bascule  l'effet  du  ressort 
sur  l'attrape  qui  est  fixée  sur  celte  bascule,  et  qui,  dans  ce  dernier  moaient, 
se  détache  du  talon  du  marteau  et  lui  rend  sa  liberté  pour  le  laisser  se  re- 
lever. 

Quoique  ce  ressort  (dit  ressort  d'étouffoir)  soit  très-faible,  son  action  ne  se 
fait  pas  moins  sentir  sur  la  touche;  car,  outre  qu'il  aide  à  la  redescendre,  ainsi 
que  nous  venons  de  le  voir,  il  sert  encore  a  la  lier  et  à  asservir  I'étouffoir  aux 
mouvements  du  crochet,  d'où  résulte  une  parfaite  concordance  de  mouve- 
ments. 

Il  fait  donc  supporter  nécessairement  à  la  touche  une  pression  quelconque. 

Or,  afin  que  cette  pression,  qui  se  fait  sentir  sous  les  doigts  du  pianiste,  soit 
toujours  égale ,  n'importent  la  nature  de  son  jeu  et  les  effets  qu'il  cherche  i 
produire,  la  tringle  des  étouffoirs  se  trouve  établie  sur  des  charnières,  de  sorte 
que,  quand  la  pédale  vient,  dans  les  fortes,  soulever  cette  tringle,  elle  n'a  pour 
effet  que  d'empêcher  la  tête  de  I'étouffoir  de  descendre  jusqu'à  la  corde,  tandis 
que  l'extrémité  opposée  se  trouve  dans  la  même  position. 

Il  en  résulte  que  la  bascule  et  la  branche  de  I'étouffoir  sont  respectivement 
dans  la  même  position,  manœuvrent  de  même  qu'auparavant,  sont,  de  même» 
mues  par  la  branche  à  laquelle  elles  opposent  la  même  résistance  à  l'égard  da 
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ressort,  ce  qui  doit  nécessairement  produire  un  jeu  égal  de  la  touché,  quelle 
que  soit  la  disposition  accidentelle  des  étoufibirs. 

A  r^ard  de  Tautre  ressort  (dit  ressort  d'échappement),  nous  ferons  remar« 
quer  qu'au  moyen  du  fil  accroché  à  son  extrémité  il  résulte  plusieurs  ac- 
tions distinctes. 

En  effet,  il  fait  basculer  la  pièce  d'échappement  vers  la  touche,  il  la  redes- 
cend et  en  même  temps  remonte  le  marteau  et  le  maintient  relevé;  enfin  il 
aide  à  faire  r^escendre  la  touche  par  l'intermédiaire  de  l'attrape. 

11  faut  remarquer  aussi  que  ce  ressort,  la  pièce  d*échappement  et  le  marteau 
oe  doivent  pas  être  considérés  comme  trois  pièces  différentes,  mais  comme 
trois  membres  d'une  même  pièce,  ce  dont  il  sera  facile  do  se  convaincre  en 
comparant  ce  que  nous  avons  dit  au  commencement  de  cette  description  à 
l'égard  des  mécimismes  ordinaires  avec  les  effets  produits  par  le  nôtre. 

En  effet,  si  l'on  copsidère  attentivement  leur  action  respective  et  réciproque, 
on  verra,  d'une  part,  qu*il  n'y  a  point  de  chocs,  et  que  ce  n'est  point  un  mou- 
vement communiqué  de  proche  en  proche,  que  c'est  un  mouvement  identique, 
et  que  non- seulement  il  y  a  simultanéité  et  accord  dans  l'action  de  ces  trois 
parties,  mais  encore  une  liaison  dans  leurs  mouvements  qui  fait  que  Tun  est  la 
(M>nséqueiice  de  Fautre,  sans  possibilité  de  séparation  ou  d'arrêt  d'une  des  trois 
partiesi,  enfin  comme  le  serait  une  seule  pièce  articulée  ou  à  biseau. 

On  i^fit,  d'après  ce  qui  précède,  que  la  répétition  de  la  note  dans  les  trilles 
est  immanquable;  car,  par  l'effet  de  l'assemblage  des  pièces  d'échappement  et 
du  ressort,  ces  pièces  sont  replacées  instantanément  dans  les  conditions  vou- 
lues à  chaque, mouvement  de  la  touche,  quelque  précfpité  qu'il  soit,* effet  dû  à 
leur  unité  dactipn,  résultant  de  Tinfluence  du  ressort  qui' empêche  que  les 
pièces  ne  soient  abandonnées  k  elles-mêmes;  qu'il  n'y  a  qu'une  seule  et  noéme 
pièce  dont  les  membres  obéissent  à  une  seule  et  même  impulsion,  la  touche<eu 
nnontantt  le  ressort  en, descendant,  et  qu'enfin  il  ne  peut  se  faire  que  le  mou- 
vement d'une  pièce  soit  plus  lent  que  celui  d'une  autre  pièce. 

Il  en  est  ain^ii.  comrne  nous  l'avons  vu,  à  l'égard  de  l'étouffoir  et  du  ressort 
qui  agit  sur  la  touche,  de  maqière  à  ce  que  celle-ci  i*eprend  toujours  immédia- 
leoienf  sa  place. 

Earésuipéy  ce  mécanisme,. étaiit»  dans  toutes  ses  parties,  soumis  à  l'action 
de  ressorts  et  non  abandonné,  donne  à  la  main  une  résistance  égale  et  uniforme, 
quels  que  soifuirt  les  effets  que  veut  produire  l'artiste  dans  son  jeu,  sûr  qu'il  sera 
de  ta  ^odqite  de  l'instrumeifct,  é(mi  le  mécanisme  ne  sera  pas  affecté,  dans  ses 
effets,  par  la  différence  de  son  jeu.  • 
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■ 

SIXIÈME   PBRFECTIONî^EWï?NT. 

»  «fit".  f 


Ëchappemeiït.  '^'^'Piano  veiiictil.  * 


i. 


Ge  perCectionnement,  donl  plusieurs  exemples  sè*fl^trdov^t'tobs"Qne*  con- 
struction riïfférente  dans  celui  qui  précède,  s'Rp()li(}ue  aux'piÀnos  Urof(s;'il 
présente  de -même,  à  l'égard  des  anciens  mécanismes,  rsrvaAflfigé'H'as^utier  la 

irépélition  mfattlible  de  la'iiotedans  les  tftlle6«et1e9'Cadein(feHTapfdes,''ctnnme 

..aussi  une  régularisation  complète  du  -mouvement  d^es  pièces  (!ntré  elfes,  aitou- 
rantiies  différents  effets  d'exéciilion 'et  du  jeu  du'pi^aï^të 'èous'JesdicAglè^dti- 
queMe  mécanisme  se  trouve, 'pour  ainsi  dire,  asseit^vi. 

Nous  i'erons  précéder  la < description  de  ee  pert'edtîoiinfeineilt^tfr  ^énoiicé^Kes 

'inooii>Yëmeats  des  systèmes  ordinaires,  auxqiielsndus^^oyons  'avoir  vetiiédié 
panmos  précédés.  .     ' 

^Oo: «ait  que  la  non-4>épéiition ide  lavnote,  <IauB'ieB''iriHe6>«l'€«idencés ,"{M- 

•fvrent, 'en  grande  partie,  de  ceque  réchappèrent  lest  deviihCé'ptfr'le*ma(teau*  et 
se  trouve  riMnis  en  meuvenfeot- avant 'd'avoir  pu  reprendre  f^  position^'-dousie 

-nez  d^'la  noix;  que,  d^un  autre  cdté,  un  eoup-'donné  sm*4a  touclie  commande 
l)ieti  un  mouvement -d'ascension  simultanée  de^^touies  les -7916068^  Mais  qot, 

-comme  elles  redescendent  eneuile  par  leur  propre 'poids4>u  par 'lÉfurfdh3e' par- 

■ 

iliouliàre,  il  en  rendre  une  absence  ^rivarmonie 'de  mduvefnértrifufprernent^e 
Tiabsence  de  liaison  des  pièces  entre  elles,  et,  porr  ^uiteV^ttléfaut  de  régularisa- 
4ion  dans  le  mouvement  des  pîècefs  diï  àTinégalité  de  ces  farces. 

A  l'égard  des  étouffoirs,  le&differents'syslèmes  itoivts  jusqu'à  présMit -présen- 
tent :uHe  .pertirrbatian  «dans  le  jeu,  en  ce  sens  que,  soit  ramenés  par  un  ressort, 
soit  .aban(k>unés  à  leur  propre  poids,  \h  pèsent  dit^teriiértt 'ou '-iYidinftctcinient 
suivia  tmiciic;  mais,  dans  les  fortes,  étant  relevés  par  l-aètion  de  la  pédale,  ils 
cessent  (le  ixvser  sur  «la  touche  :  il  en 'résulte,  dans  la:  résista  noe:  du' inédillrt^nie 
:auK  doigts,)  une  différence  subite  assez  notable  pe^r  faire  mfan^uer  quelques 
^eiSiKlW^^écuiion;  enfim  la  vnain  de*  Tart^te^e  i^e^^oit^pabtbMlé  kriptressîM  qvi 
lui  fait  sentir  que  le  mécanisme  répond  à  sou  intention,  ainsi ,'<Pailleurs,'l}iie 
.noiH^lla^'outt  flojà  dit<à  1  égard  du -perfcMîtionMment'ipi^ëëilentv'qâVi^ft -mMéve, 
au4fMoeipoint,'dan6  oelui^ci.  >     '  ^-^' •  "     -  '  *'     '  *        Mi^î  .1 

.loi,  (tu leon traita,  |dus!de:ces iucmvèimetitff'et  'réMltaÎBf  MhfrlAfW  éàB 
'1^A  iH^ilonibinaisan  nouvella^^ef  oon«tràoé«hi^d}âtn»èB-lttqifëllé>eMrtesteB 
pièc«îs  sont  liées  entre  elles;  'v     .  ..     l' 

2^  A  la  combinaison  d'action  de  deux  ressorts  pour  ramener  les  pièces  à  leur 
point  de  départ  en  temps  voulu  et  sans  secousse; 
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3*  A4in  lacet  qni  fait  revenir  è^'son  point  de  (Impart  le  nuule-rui,  smus  nuire  à 
sa  marche  onlïnf ire; 

4**  A  im  système  d'étotiffiijii's^à  équerre  pouvnnt*  dêscenHf e  à  volonté,  et  élor- 
gnipf  nîhsî  làtêie  de  rélouffotr  de'la  corde  d-.^fts  lefr  fortes,-  toutencnntînnairt 
à  manœuvrer  sans- éfffet 'sur  la  cordé,  en  conservant;  au  contraire,  son  poidâ  et 
son-èffet  réâfCtiPsw  la  touche;  lequel. svst^me  présente,  en  outre;  Té touffement 
de  la  corde  par  derrière,  ce  qui  donne  ta  tWilité  d'éloufft^r  Pewdroit'même 
frarppé  par  lemarteau,  c-ésl-^à-dire  au  sommet  d*un  des  arcs  de  vibration. 

C^9  procédés,  d<>nt-'r exécution  d'ime  partie  se  retrouve  dans  le  perfeelîonne- 
inent  précédent,  trouvent  dans  celui-ci  un  exemple  d'application  qui  est  dé  na- 
ture, par'les^  moyens' employés ,  à  faire  concevoir  la  possibilité  de  les  exécuter 
par  des  changements  4é  forme  ou'  de  proportion  qui  n'en  déduiront  pas  les 
principes. 

Pîg-.  15*,  B\  tringtesnr  laquelle  est  ajusiéè,  a*  vis,  IdtringlfîB'^'.desti'i^ée  à 
mesurer  et  *à  régler  là  marche -de  la  touche,  et  portant,  au  moyen- d^m  sup«^ 
port  by  la  tringle  B"',  destinée  à  déterminer  la  marche  de  réchappemeut. 

Ortr  règle  à'voldnté  li  positrotile-cette' dernière  tringle'  sur  la. branche  6^  pat 
la  vis  dé  pressiôitf^',  qui  la  fixe  à  \&  hauteur  déterminée. 

B,  barre  des  marteaux  portant  les  martiaux,  leh  échappements,  et  la  contre- 
touche  d'échappement  fixée  à  la  barre  B  par  une  vis  />,  qui  sert  à  en  régler  la 
distance. 

B**"',  tringle  traversée  par  U  tringle  du  pilote  dés  étouflbirs,  auquel  ellesert^ 
de  guidé. 

Y,  tringle  sur  la  garniture  de  laquelle  viennent  se  reposer  lés  marteaux. 

Y^,  tringle  ajustée  sur  la  précédente  et  servant  à  mesurer  le  mouvement  de 
l'étouflbir. 

T,"  touôHe  ayatit'Sên  point  de  basculé  en  o"  emportant,  à  son  extrémité,  une 
tige  à  vis  t,  qui  sert  à  supporter  le  pilote  et  à  en  mesurer  et  déterminer  la  Iqî)- 
guenr. 

P,  pilote  dont  l'extrémité  inférieure  est  montée,  sur  un  pivot  o',  sur  la  par- 
lie  P',  ajustée  sûr  la  vis »f';  son  extrémité  supérieure  entre  dans  unr!  fourche 
pratiquée  à  la  pièce  p,  faisant  partie  d'une  des  pièces  de  l'échappement,  et  où 
ellè^st  mobile  sur  le  pivot  o,  qui  leur  sert  d'ajustement. 

E",  support  fixe  des  pièces  de  l'échappement  fixé  à  la  barre  B.' 
.'E',  support  mobile  dé  Péchappenienl  ayant  son  point  d'articulation -sur  la 
pièce  E"  par  lé  pivot  (/":  là  branche  e  est  fixée  sur  elle  vers  le  milieu  desa  Ion- 
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gueur,  et  porte  une  fourche  qui  reçoit  Textrémité  inférieure  de  réchappe* 
ment  E,  au  moyen  du  pivot  o"\  sur  lequel  cet  échappement  eç^  o^obîle. 

E,  échappement  ayant  son  pivot  en  o""  :  il  est  traversé,  dans  le  milieu  de  sa 
longueur,  par  la  vis  e^  servant  à  régler  la  distance  du  bouton  d*échappement  R, 
que  porte  cette  vis,  avec  la  saillie  N  de  la  barre  des  marteaux,  la  rencontre  du 
bouton  avec  cette  saillie  devant  faire  échapper  du  nez  de  la  noix  du  marteau 
Textréroité  supérieure  de  Téchappement. 

R,  ressort  dont  l'enroulement  est  attaché  sur  la  pièce  fixe  E"  :  à  son  extrémité 
eu  crochet  est  attaché  un  fil  dont  les  bouts  sont  fixés  au  talon  $  de  Téchappe- 
mént  E. 

Ce  ressort,  qui,  par  sa  disposition  et  rajustement  des  pièces  ^ui  se  lient  à 
celle  sur  laquelle  il  agit  directement,  fait  basculer  Téchappement,  redescendre 
le  support  mobile  de  Téchappement,  remonter  la  touche  et  en  même  temps 
ramener  le  marteau,  n'est  que  la  répétition,  dans  une  construction  différente  de 
mécanisme  ou  une  disposition  de  pièces  en  rapport  avec  un  autre  frappement 
de  cordes,  du  principe  décrit  et  expliqué  dans  le  perfectionnement  précédent. 

Â»  attrape- marteau  destiné  à  recevoir  et  arrêter  le  marteau  quand  il  est  re- 
lancé par  la  corde  :  il  est  monté  sur  une  tringle  a,  fixée  sur  le  support  d'échap- 
pement. 

Celte  tringle  porte,  en  a\  un  anneau  dans,  lequel  est  passé  un  lacet  attaché 
à  la  noix  du  marteau,  et  qui  sert  à  relier  le  support  de  Téchappemeiit  au  mar- 
teau, dans  le  but  de  déterminer  l'action  du  ressort  R  sur  le  marteau  par  la 
liaison  de  ces  pièces. 

La  longueur  de  ce  lacet  est  calculée,  au  surplus,  de  manière  à  ce  que  le 
marteau  puisse  aller  librement  frapper  la  corde  quand  l'échappement,  relevé 
par  la  touche,  est  détaché  du  nez  de  la  noix,  comme  aussi  à  ce  qu'il  puisse  ra- 
mener le  marteau  quand  celui-ci  n'est  plus  soutenu  par  l'attrape. 

X,  .pilote  des  étouffoirs  assemblé,  sur  pivot,  dans  une  fourche  pratiquée  i 
l'extrémité  du  support  mobile  d'échappement. 

Ce  pilote,  étant  levé' par  ce  support,  fait  manœuvrer  les  pièces  de  Tétoufibir 
dont  nous  parlerons  ci-après. 

M,  tête  du  marteau  avec  son  manche  M*  et  son  éperon  M',  contre  lequel  vient 
battre  l'attrape  A. 

M",  noix  du  marteau  ayant,  en  M'",  son  nez  d'échappement. 

M"",  partie  de  la  noix  ajustée  sur  la  partie  principale  au  moyen  d'une  vis. 

Cet  ajustement  a  pour  but  de  recevoir  et  de  serrer,  entre  deux  parties  qui 
s'entr'ouvrent  et  se  resserrent  par  la  vis,  le  pivot  sur  lequel  fonctionne  la  noix, 
ce  qui  permet  de  démonter  isolément  un  marleau  qui  a  besoin  de  réparation. 

L',  support  du  marteau  fixé,  avec  vis,  sur  la  barre  R  :  il  est  termine  en 
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fourche,  poor  recevoir  reitrémité  de  la  noix  qui  y  est  ajustée  sur  un  pivot,  de 
la  manière  expliquée  ci*dessus. 

X9  pilote  de  Tétouffoir  porté  par  une  fourche  pratiquée  à  l'extrémité  du  sup- 
port mobile  E,  et  dans  lequel  le  pilote  est  articulé  sur  le  pivot  0*. 

Z,  tige  du  pilote  fixée  sur  le  pilote'  X,  et  traversant,  en  z,  la  tringle  B""; 
flon  antre  extrémité  porte  un  bouton  z\  qui  soulève  la  traverse  X'  de  Tétouf- 
foir,  par  son  extrémité,  au  moyen  du  support  mobile  E',  qui  fait  monter  le 
bouton  par  le  pilote  et  la  tige. 

Cette  dernière  est  vissée,  en  z"\  sur  le  pilote  X,  pour  donner  la  facilité  de 
régler  la  hauteur  du  bouton  z\  qui  peut,  au  surplus,  monter  ou  descendre  de 
l'extrémité  de  la  tige  par  son  ajustement  à  vis  sur  cette  extrémité. 

X',  traverse  de  l'étouffoir  soulevée  par  le  bouton  z\  et  portant,  à  son  autre 
extrémité,  le  bras  de  rétouflbir  avec  lequel  il  forme  équerre. 

X",  bras  portant  la  tète  W  de  Tétouffoir  et  formant  équerre  avec  la  tra- 
verse X'. 

L'angle  de  cette  équerre  est  monté  sur  le  pivot  0*,  qui  traverse  la  fourchette 
pratiquée  au  support  0",  et  qui  sert  de  point  de  bascule  à  Téquerre. 

Ce  bras,  soulevé  par  l'action  du  pilote  qui  suit  le  mouvement  du  support 
mobile  £',  auquel  il  est  fixé,  sert  à  reculer  de  la  corde  la  tète  de  l'étouffoir,  en 
éloignant  ce  bras,  qui  ne  forme^  avec  la  traverse  X',  qu'une  seule  et  même 
pièce  sous  forme  d'équerre. 

X",  support  du  bras  de  l'étouffoir  dans  lequel  est  pratiquée  la  fourchette  où 
Tient  s'adapter  l'extrémité  inférieure  du  bras  ou  l'angle  de  Téquerre,  qui  y 
trouve  son  pivot  de  bascule. 

K\  ressort  de  rappel  de  la  tète  des  étouffoirs  sur  la  corde  par  la  traverse  X', 
et  réagissant  sur  la  touche  pour  la  faire  redescendre;  son  enroulement  est  fixé 
au  support  X",  et  son  autre  extrémité  porte  un  crochet  r,  qui  vient  s'agrafer 
dans  un  double  fil  que  porte,  en  dessous,  la  traverse  X'. 

L'application  de  ce  ressort  à  l'endroit  de  son  effet  est  basée  sur  le  même  prin- 
cipe dont  nous  avons  parlé ,  et  sa  réaction  se  fait  sentir  sur  toutes  les  autres 
parties  du  mécanisme,  à  l'instar  de  ces  derniers,  ainsi,  d'ailleurs,  que  nous  le 
verrons  dans  l'explication  de  ses  fonctions. 

Q,  tringle  sur  laquelle  est  fixé,  avec  vis,  le  support  X". 

Les  extrémités  de  cette  tringle  sont  placées  dans  des  coulisses  pratiquées 
dans  la  caisse,  qui  lui  permettent  de  descendre  et  de  remonter,  mais  dans  un 
trajet  déterminé. 

Z',  ressort  en  spirale  servant  à  maintenir  la  tringle  Q  relevée  ou  dans  sa  po- 
flirion  supérieure,  c'est-à-dire  que  les  étouffoirs  sont  dans  leur  position  nor- 
male. 

87.  •  46 
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2",  tringle  de  (a  pédale  qui  lève  les  étouffoirs  en  fâismt  ^lesomdre  Ift  trin- 
gle Q,  qui,  en  s'abaissant,  comprime  le  ressort  Z\  d*oii  H  résulta  que,  r^vlrft- 
micé  de  la  trayerse  X"  (soit  rexlrémité  d'un  des  bras  de  réquerre)  s^appuyant 
sur  le  bouton  du  pilote,  il  s'ensuit  que  le  point  de  baacuie  de  réquerre,  s*abeii- 
sant;  faif  basculer  en  arrière  le  brai  X'\  et  eonséquemment  éteigne  de  le  oerde 
la  tète  de  Vétouffeir,  et  que,  bien  que  le  pilote,  par  aen  bouten «  agiaee  lofK 
jours,  au  moyen  de  la  touche,  snr  les  agents  de  T^ooffoir,  oei«i-ci,  étant 
éloigné  de  la  corde,  n'a  aucune  action  sur  cette  dernière,  puisqee  reneemMe 
de  Tétouffoir  est  redescendu. 

On  conçoit,  d'après  cela,  que  le  ressort  R',  qui,  par  le  pilole  X,  fèê/e  eur  ee 
mécanisme  et,  par  suite,  sur  la  tduclie,  continue  toujours  la  même  preiBtevi,  et 
que  l'étouffoir,  supprimé  dans  son  action  sur  la  corde,  n^eat  point  supprimé 
dans  son  action  sur  le  mécanisme. 

Fonctions  et  propriétés  du  mécanisme. 

Le  dessin  représente  le  mécanisme  en  repos  ;  en  appuyant  ie  doigt  sur  la 
touche,  son  extrémité  soulève,  au  moyen  du  support  mobile,  l'échappement, 
en  le  remontant  dans  la  direction  de  sa  position  diagonale,  jusqu'à  ceqve  le 
bouton  qu'il  porte,  rencontrant  la  saillie  de  la  barre  du  marteau  contre  lequel 
il  vient  butter  en  glissant,  fasse  sortir  de  dessous  le  nez  de  la  noix  l'échappe^ 
ment  qui  recule  contre  la  barre  d'échappement. 

Le  marteau  qui  a  ainsi  reçu  l'impulsion  continue  sa  course,  et  en  même 
temps  l'attrape-marteau,  qui  a  été  aussi  remonté  par  le  support  mobile,  par  no 
arc  de  cercle  qui  l'a  porté  contre  l'éperon  du  marteau,  reçoit  et  arrête  le  fliar- 
teau  renvoyé  par  le  contre-coup,  après  son  frappement  sur  la  corde. 

C'est  alors  que  le  ressort  d'échappement  redescend  l'ensemble  des  pièoea  q«i 
y  correspondent,  en  remettant  dans  sa  position  le  support  mobile,  et  aépefaat 
en  même  temps  de  l'éperon  l'attrape,  dont  la  tige,  en  basculant,  fait  tendre 
le  lacet,  qui  n'était  plus  tendu  depuis  que  le  marteau  était  redescendu  sur  Ta^ 
trape,  ce  qui  fait  redescendre  le  marteau  lui-même. 

Il  est  f\icile  de  concevoir,  d'après  ce  qui  précède,  que,  d'une  part,  récln^ 
pement  est  toujours  en  position  avant  le  marteau,  et  que  les  autres  iiicoové- 
nients  que  nous  avons  signalés  plus  haut  ne  peuvent  avoir  lieu  ici,  car  ce  mé- 
canisme présente  une  parfaite  harmonie  de  mouvement  qui  résulte  de  la  liaison 
des  pièces  entre  elles,  et  que  l'une  ne  peut  pas  avoir  un  mouvesMDt  sans  ^w 
l'autre  n'ait  ie  sien  en  même  temps« 

En  effet,  supposons  que,  au  lieu  de  partir  de  la  touche,  le  mooTement sait 
imprimé,  par  un  choc,  à  la  tète  du  marteau  et  la  porte  contre  la  corde,  la 
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iMTttM  rdàf ô  faUvaf^  pav  le  lacet,  TaUrape  relever»  Téchappement,  l'échap- 
pentoi,  par  \é  pîloto,.  feia  baacaUf  la  toucUe. 

Oeeette  CMiecNrdance  forcée  des  mouvements  de  toutes  les  ptècea,  et  surtout 
de  Taction  du  ressort  d'échappement  qui  redescend  le  mécanisme  et  remoiHe 
iietasamiMiM  la  toucba  aoufr  les  doigta  de  Tartia^e,  résulta  eet^e  sensation  d'une 
Tjmtfwm  égale  eL  «soettemaa  ^  rend  la  main  intelligente  et  assure  les  eflfola 
d'exécution. 

Oa  a  pu*  iPMT  qiia  ce>  m'était  paa  seuieaient  de  Tactiou  du  ressort  d'échappe- 
ment qMi  provenaient  cette  harmoQÎe  de  mouvements  et  cette  uniformité  de 
réiTÎfltaac»  ^  flMÎa.  auaii  du  nouveau  sjistème  d'étouffoir»  à^ui  la  dies^iiption 
piécède». 

Eu  effet»  à  paat  les  avantagea  inhérents  à  ee  système»,  on  voit  que  le  ressort 
qu'il  porte  exerce,  toujours  par  la  liaison  des  pièces  entre  elles,  une  réaction 
sar  la  touctui.  qu  il  feit  descendre <,.  ainsi  «>  an  surplus,  que  ee  procédé  se  ren- 
coolire  dam  noa*  autres  penfeetionaamentsw 

Quant  à  rétouffoir  lui-même,  il  présente  l'avantage  de  pouvoir  s'isolev  de 
la  cotd#  dans*  lea  fiottést  sans  cesses  d'âtre  mis  en  mouvement  par  la  touche, 
sur  laquelle  il  continue  son  action*  naturelle  et  réactive  d'étouffer  la  corda  par 
davriàM^  e'ealrà-dîi*e  au  sammet  d'un  des  af es  de  vibtatîont»  réaullai  obtena  par 
la  eattbîoaisfn  do  ea  sj^itàma. 

ScbappeumiL  —  Piano  à  qmuê. 

Noua  na  osoyona  pas  devoir  répéter  ici  tout  ce  que  nous  avons  dit,  dans  les 
perfaclionnanienta  qui  précèdent,  au  sujet  des  inconvénients  que  présentent  lea 
mécaniamas,  ce  à  qnoi  ila  sont'dus,  et  lea  effets  qu'il  fallait  produire;  cet 
mêmes  considéralioM  aappUcpient  au  perfectionnement  dont  nous  alloua 
parler. 

Mona  ne  réeuaiarena  doaa  ici  que  les  principaux  effets  à  produire  qui  aa 
rapporteHtattayslàma  da  Sébastien  Ërard,.  pour  ce  que  son  mécaniama  laîasaili 
à,désires« 

Faica  aépétea  îafaîUÂblamenti  la  note  dans  les.  trilles  et  eadeneea;  obtenir  de. 
la  part  de  la  touche  une  résistance  égale  et  uniforme  soit  dans  lea  fortes^  soit 
dans  laa  piaiioi«  aL  quelle  quo  sait  la  différence  du  jfsui  de  Tartiste,  afin  que  ce 
dernier  soit  maître  des  effets  à  produire  }.tel$  sont  les  principaux  avantages  qua 
dqîi  préaeolen  uni  méeanisaie,  sans  compter  ceux  qui  doivent  se  rattacher  à 
une  aînplîaii4  da  aonatraation  eL  è  un  prix  modéré. 
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Sébastien  Érard  avait,  à  la  vérité,  Héjà  obtenu  ce  premier  résultat  dans 
pianos  à  queue,  et  une  partie  du  second;  mais  la  complication  de  son  méca- 
nisme et,  dès  lors,  le  haut  prix  de  revient  de  Tinstrument  sont  des  obstacles  à 
l'extension  de  son  application. 

C'est  autant  pour  obtenir  le  même  résultat  que  lui,  avec  un  mécanisme  plus 
simple  et  en  même  temps  plus  parfait  et  aussi  moins  coûteux,  que  nous  avons 
composé  le  mécanisme  qui  va  être  décrit  ci-aprës. 

Si  la  touche  et  Téchappement  retombent  par  leur  propre  poids  (puissance 
moins  sûre  et  moins  prompte  que  le  ressort),  ils  siont  devancés  par  le  marteau, 
que  la  corde  renvoie  instantanément;  il  en  résulte  que  la  touche,  relançant 
l'échappement  avant  qu'il  ait  eu  le  temps  de  retomber  sur  le  nez  de  la  noix,  le 
fait  glisser  au-dessus  sans  qu'il  accroche ,  de  sorte  que  le  marteau  De  joue 
plus. 

Enfin,  s'il  n'y  a  pas  de  liaison  dans  les  différentes  pièces  du  mécanisme,  il 
peut  en  résulter  que  l'échappement  reste  suspendu  par  une  cause  quelconque, 
auquel  cas  le  doigt  la  frappe  inutilement. 

Si  le  mécanisme  de  Sébastien  Érard  obvie  à  une  partie  de  ces  inconvénients, 
il  laisse  cependant  h  désirer  sous  plusieurs  rapports. 

4^  Dans  les  trilles  et  cadences  rapides,  on  ne  peut  obtenir  de  forte  après  les 
premières  notes,  ni  terminer  les  trilles  par  une  note  ferme  et  fortement 
frappée. 

En  effet,  l'échappement  ne  se  replace  sûrement  sous  la  noix  que  parce  qu*une 
bascule  mue  par  un  ressort  soulève  et  remonte  le  marteau;  or,  comme  celui- 
ci,  au  moment  où  il  est  relancé,  n'a  qu'une  petite  partie  de  sa  course  à  par- 
courir, il  en  résulte  qu'il  ne  peut  acquérir  de  force,  puisqu'il  n'a  plus  toute  la 
volée  qu'il  aurait  eue,  s'il  se  fût  trouvé  sous  son  support;  puis,  lorsque  Féebap- 
pement  rencontre  le  marteau,  comme  celui-ci  a  déjà  reçu  un  mouvement  d*as» 
cension  par  l'action  de  la  bascule,  il  s'ensuit  que  le  coup  donné  par  Téchappe- 
ment  est  amorti,  malgré  la  force  qu'y  puisse  mettre  l'exécutant. 

2^  Le  ressort  spécial  qui  agit  sur  les  étouffoirs  réagit  sur  le  mécanisme  déjà 
assez  lourd ,  ce  qui ,  à  la  vérité ,  lie  jusqu'à  un  certain  point  le  mouvement 
des  pièces  entre  elles;  mais,  dans  les  fortissimés,  la  pédale,  en  descendant  tous 
les  étouffoirs,  comprime  le  ressort  et  annule  son  «action  sur  le  mécanisme;  aussi 
y  a-t-on  renoncé,  faute  de  pouvoir  réunir  ces  améliorations  sans  présenter  des 
inconvénients. 

3*  Le  ressort  d'allégement  des  marteaux  n'étant  ni  bien  combiné  ni  eo&tie^ 
balancé  dans  son  action,  il  a  fallu  l'abandonner. 

Nous  avons  cru  devoir  procéder  autrement  dans  la  combinaison  d*un  roéea-^'* 
nisme  qui  eût  les  avantages  de  celui  d'Ërard  sans  en  avoir  les  inconvénients.    ' 
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Cest  ainsi  qu'au  lieu  de  relever  le  marteau,  ce  qui  entraînait  à  une  com- 
plication du  mécanisme  «  nous  avons  eu  Tidée  de  redescendre  réchappemeni 
en  appliquant  la  force  élastique  (puissance  plus  forte  que  la  gravitation)  pour 
faire  devancer  par  Téchappement  le  retour  du  marteau. 

Ce  moyen  consiste  dans  Taddition,  au  ressort  anglais,  d*un  nouveau  ressort 
fixé  à  un  point  immobile,  destiné  à  redescendre  Téchappement  sur  la  touche, 
tandis  que  le  ressort  d'échappement  ordinaire  continue  à  le  ramener  sous  le  nez 
de  la  noix,  ou,  mieux  encore,  d'un  seul  ressort  fixé  de  même  sur  un  point  im- 
mobile, et  agissant  à  la  fois,  au  moyen  d'un  fil ,  sur  Féchappement  comme  sur 
toutes  les  autres  pièces  qui  y  sont  liées. 

Cette  liaison  de  piècâ,  qu'on  remarque  aussi  dans  nos  autres  échappements, 
se  trouve  ici  encore  dans  une  combinaison  différente;  ainsi,  au  lieu  d'être 
abandonnées  à  leur  propre  poids  et  de  n'agir  l'une  sur  l'autre  que  par  des 
chocs  et  de  ne  point  retomber  ensemble,  de  faire  répercuter  ces  chocs  jus- 
qu'aux doigts  de  l'artiste,  qui,  de  plus,  en  frappant  la  touche,  ne  sent  pas  le 
mécanisme  répondre  à  sa  main,  de  ne  point  présenter  enfin  une  résistance 
souple  et  uniforme,  notre  mécanisme,  au  contraire,  procède  sans  choc  et  présente 
une  résistance  moelleuse,  résultant  de  ce  que  toutes  les  pièces  sont  liées  dans 
leur  action  et  qu'elles  réagissent  simultanément  sur  la  touche  et  par  un  effet 
continu,  ainsi,  d'ailleurs,  que  nous  le  ^verrons  ci-après. 

Ce  perfectionnement  présente  donc  un  système  nouveau  de  combinaison 
dans  la  disposition  de  pièces  connues,  au  surplus,  comme  appartenant  au  mé* 
canisme  des  pianos,  mais  dont  la  disposition,  comme  l'effet  et  le  résultat,  est 
chose  nouvelle,  prise  au  point  de  vue  de  perfectionnement  des  mécanismes  dits 
échappements,  avec  leurs  accessoires  et  leurs  rapports;  perfectionnement,  au 
surplus,  dont  les  principes,  moyens  et  procédés  peuvent  être  rendus  applica- 
bles à  des  pianos  autres  que  ceux  à  queue  par  une  disposition  en  rapport  avec 
la  forme  de  ces  instruments. 

Légende  descriptive  et  explicative. 

T,  touche  ayant  son  point  de  bascule  en  o". 

A,  attrape-marteau  fixé  sur  l'extrémité  de  la  touche  :  il  est  destiné  à  rece- 
voir le  marteau  par  son  éperon  quand  il  retombe,  et  à  lui  retirer  la  force  de 
répulnon  qu'il  tenait  du  contre-coup  de  la  corde. 

Quand  la  touché  est  entièrement  remontée,  il  se  sépare  du  marteau  et  laisse 
deafiendre  eelul-ci  sur  sa  tringle  ou  support. 

P  P',  pilote  liant  ta  touche  avec  l'échappement  :  il  est  composé  de  deux 
parties  réunies  enseoAle  par  une  broche  filetée  p,  pour  servir  de  vis  li  régler 


\ 
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f \  oai'lenieiU  «Je  ces  dtîux  partie&^  aa  clétcrmioaut  sià  loaguiîui;  })9r  rapi^rftà 
la.  dislance  à  établir  entce  U  toucbâ  et  l'échaj^iueat. 

La.  pallia  iftfëKieitfe  P'  eolro  dao«  nsà»  movUiisâ  |Mfa4i<|uô^dan«il'é|^attMttr  di» 
la  touclie,  et  est  traversée  par  une  bPOcUa  a,  qui  Eeliû  )^  touche.au  pîb>t9i«l 
sert  de  pivot  à  la  partie  V* 

La  partie  supérieure  P  eotre  de  màiam  dao&  une.  mortiaifie  i^atiqivée  dans  k 
ibras  d'écbappemeol  E\  où  une  brocbe  ^  lui  ^rt  de  luâioe  de  pivat». 

ËiV  bffds  d«  récha^^mant  porianV  en  a»  le  $upp4H:t  d'écbapperMiit  911  j' eati 
fixé,  et  daus  lequel  eat  ujie  wortaise  traveraée  pair  uoa  gQttpUUâ'"\  4|ui  iiili 
de  pivot  à  Téchappenient  E. 

Ou  voit  que  toutes  cesi  pièces  saoA  liéea  enaeAdbk  al  qife  U  piloter étaoè  n#- 
bile  à  ses  deux  extréuûté^»  se  prête  (aeilen^fU  aux  ttoovea^BAa  da  1^  toucha» 
et  de  VécluppeiueiU. 

Vers  Textréjoité  de  ce.  bcaa  osi  un  crocbet  auquol  eal  atta^iié  un  laieel^  daol 
Tautre  bout  est  aUaclié  à  la  noix  da  marteau,  et.  qui  sei^L  à  eelier  ces  deu 
pièces;^  eofiu  rextrémilé  de  c^  braa  est  tecmioéapar  una  feiûttim ^ul  w^ 
fcaf^r  conire  la  garniture  z  de  b  coatrertoucUe  d'échappemeoti» 

W,  coi^tre-ioucbe  d'échappement  portant  Ugaraiturej;,  aoutsû  laqueUaiûeaft 
fraf^r  L'exLféuiilé  du  bras  d'échappement. 

Celte  couire-touche,  quiaevt  à  miewBer  la,  marcha  de  léahappejBeat  ek^^f» 
suite,  de  la  touche,,  est  ûo^ée,, à. yie,,  &w  la^ UinglaYi, afi» da.pauffoîff aiàrégrar 
Teffet  par  la  place  qu'elle  doit  occuper. 

Ë,  échappement  Août  U  base ,  arëculée  sur  la  support  e.  au.  moyas  du 
pivot  0"  \  porte  ua  teuoA  qui  ealrei  dana  la  morlaîsô  pratiquée:  k  oa  90^ 
port. 

S^  bras  auquel  est  attaché  le  fil  double  dans  lequel  paeee  le  erochafc  dn  fas* 
sort  d'échappement.  Lequel  fil  presse  smr  rextrémita  de  ealte saîUier  paon  fûie 
basculer  réchappemcnt. 

Y,  saillie  de  rencontre  avec  le  bouton  d'échappement;  pour  faire  dévier  ré- 
chappemcnt et  l'éloigner  du  nés  de  la  uoisi^ 

L'extrémité  de  l'échappement  E,  qui  porte  sous  le  nez  de  la  noix  du  mar- 
teau, traverse  cette  noix  sans  y  élre,  toutafoia^  attachée^*         . '^  .  ^ 

ir4„  poiule  qui.  empêche  le  marteau,  par  son  maoahe,,  de<  desceadgatrop  TÎte 
dans  les  mouvemauts  rapides,  etqiui  donne  au  martaau  un^effalda  céactioBiSB 
l'échappement  qu'il  fait  descendi?e,.  comme  aussi*,  dans^  ces  mamasîmouvaaMiala» 
rapidas,.il  empêche  l'échappement  daramonteraurdessuada  biiKiî|L«.;         4\ 

B,  barre  dite  barre  des  marteaux  „poptaat.oeadanniefPs,  h  ItOWW/k  d'éoh>§"! 
pâmant  et  le  aapporid'articuialion.duihisae  i^éaliappamaal.  un  .  .w  ;w.      i  «r 

Sv  bouton  dféahai^emaat  plaaa  dana*  uoa  rainara  |^ratiq)ia»à  KjlNtne  Bn 


€ 
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Ge  boQtofiM  tègle,  k  Tég^  de  ^a  disl^oê  nvec  la  «uiiliie  V  ^ Cécbâfip»^ 
fn  ptr  io  tigtàTis  6,  q«  trnverse  la  b»rra  R« 

E'\  mfport  «la  èrfté  d'échi^pfetneDt  fiiDè,  ^yeé  vis,  dMs  UM  fliAiHons  prati- 
quée à  la  barre  B;  son  extrémité,  taillée  en  fourche,  neçMt  un^goupiMe  o'"; 
qui  tfrt  de  {irvia  «ii  bras  S',  «qui  y  IrMvie  son  Jfrlibâtatknn,  : 

R,  rasHmt  fdkvDt  retifowienient  est  fixé  au  Mpport  £":  «on  ettrémiié  M>r«K 
t^t  passe  (1m$  le  double  ftl  que  porte  hi  lims  "S  iki  l'échuppement  E,  sur  lequ«t 
bras  Faction  de  ce  ressort  a  lieu  pour  faire  buseohef  i'i^apftemient ,  ^dènt  ià 
direcitoii  est  régie  par  i'attion  du  ressort. 

^nmêit'àfjiu  en  o«tre,  sur  tout  Tensefiible id«  méciiiieiBe^  ainsi  que  OMie 
le  verrons  en  expliquant  ses  fondrons.  ^ 

L',  iupport  ée  marteau  fixé  sur  la  bâfre  B  par  hi  vis  L'".< 

L^  partie  de  ce  support  qui  s  éloigne  et  se  rapproche  à  Tolonté  de  là  pu^ 
tie  L'  par  la  vis  de  serrage  L". 

.  Dans  cette  lirisore  est  n»e  raiiiure  qot  reçoit  la  goifpiUe  l,  terrant  dé  pivot 
wi  marteau,  qu'on  peut  ainsi  démonter  facilement. 

L'extrémité  /'  de  ce  support  est  amincie  pouf  entrer  dans  la  fourchette  que 
^|»fésenie  reitrémtté  ée  fe  noix  <lu  marteau,  et  où  elle  est  maintenue  par  la  gou«- 
■ivte  f . 

It"\  mandie  du  mertemi  port&nt,  à  son  extrémité  infiérienre^  le  marteau  M, 
i  la  hase  doqoel  eilt  répèron  par  lequel  le  marteau  est  retenu,  au  moyen  4t 
falfrape  A« 

M",  noix  du  marteau  dont  l'extrémité  supérieure  présente  une  fourche  se^ 
semblée  au  support  par  le  pivot  /, 

L'entaille  formant  celle  tourcfce  est  prolongée  jtfsqué  vers  le  milieu  de  sa 
longueur,  d'abord  pour  recevoir  le  nez  M',  qui  y  est  fixé,  puis  pour  livrer  pas- 
mge  à  Tédiappe  E,  qui  la  traverse  et  s'y  meut  libremeni  en  montant  et  en 
descendant* 

il,  ressort  dent  l'enroulenient  est  fixé  sur  le  support  L'  :  son  extrémité  da 
«mchet  passe  dans  nu  double  fil  que  porte  la  noix  du  martaau,  lequel  fil  est 
attaché  au  même  point  que  l'est  le  lacet. 

tsR foree^^ee  ressort  est  calculée  sur  le  poids  au  marteau,  de  maniàre  à 
snantster  eempléiement  ce  poids  lorsque  le  marteau  est  descendu  sur  la  trin* 
«te  Y. 

Ce  eolcal  dans  Feffe^  du  ressort  a  pour  but  do  décharger  la  touche  ^  aseet 
lourde  par  la  pression  du  ressort  R,  et  surtout  pour  ralentir  la  chute  du  maf>- 
teatr  e^,  par  \k,  assurer  la  marche  de  Péchappement. 

VW,  lacet  fixé,  d'un  bent,  k  la  noix  du  marteau,  et  tenant,  de  l'autre  boufi 
au  crochet  que  porte  la  basMle  B'  :  il  a  juste  la  longueur  iiéceSBaîre  pMf  qoa 
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le  marteau  puisse  aller  libremeat  frapper  la  corde  quand  récbappemeol  esl 
levé  par  la  touche;  son  action,  combinée  avec  celle  du  ressort  R,  se  fait  sentir 
sur  le  marteau  pour  le  faire  descendre»  ainsi  que  nous  le  verrons  dans  Teiqpli- 
cation  de  la  manœuvre. 

U,  ressort  destiné  à  maintenur  la  tète  de  rélouffoir  sur  la  corde  :  il  est,  an 
surplus  employé  ici  dans  les  mêmes  conditions  que  pour  les  échappements  pré- 
cédents; la  seule  différence  réside  dans  son  ajustement  en  rapport  avec  la  dis- 
position de  la  construction  de  Tétouffoir. 

T\  espace  nécessaire  pour  assurer  Faction  de  ce  ressort  sur  rétouffoir,  afin 
que,  tout  en  faisant  appuyer  la  tète  sur  la  corde ,  il  n'y  ait,  de  la  part  de  la 
bascule  ou  contre-touche,  aucune  action  sur  Textrémité  de  la  touche. 

Nous  ferons  observer  que,  par  la  disposition  de  notre  mécanbme*  la  corde 
est  étouffée  à  Tendroit  même  où  elle  est  frappée ,  c'est-à-dire  au-dessus  du 
marteau. 

Q,  tringle  des  étouffoirs  mise  en  action  par  la  tige  G  de  la  pédale. 

Cette  tringle,  fixée  à  la  caisse  du  piano,  à  ses  deux  extrémités,  par  nne 
vis  N,  pivote,  quand  on  veut  lever  les  étouffoirs,  sur  cette  vis,  et  fait,  oonsé* 
quemment,  décrire,  en  montant,  un  arc  de  cercle  à  partir  du  point  N,  ce  qm 
soulève  les  étouffoirs  sans  changer  aucunement  la  position  et  Teffet  do  ressort 
de  la  contre- touche  par  rapport  à  la  touche;  c'estrà-dire  que  cette  dermèret 
dans  le  forte  comme  dans  le  piano,  continue  à  soulever  la  contre-touche  de 
Tétouffoir,  et  continue,  dès  lors,  à  présenter  la  même  résistance  sous  les  doigts 
de  Tartiste. 

Fondiam  et  propriétés  du  mécanwne. 

On  a  vu,  dans  le  préambule  de  rexplication  de  ce  perfectionnement ,  queb 
étaient  les  inconvénients  auxquels  nous  voulions  remédier;  en  se  reportant  à  la 
description  qui  précède  et  aux  rapports  d'effets  de  la  combinaison  du  méca- 
nisme avec  les  effets  du  mécanisme  précédent,  il  sera  facile  de  se  rendre  compte 
des  résultats  produits. 

Ainsi,  quand  on  appuie  sur  la  touche  pour  en  soulever  Textrémité»  le  mar- 
teau est  soulevé  par  l'échappement,  qui ,  en  montant,  rencontre  le  boaton  qui 
le  fait  dévier;  mais  aussitôt  se  fait  sentir  sur  l'échappement  l'action  du  res- 
sort, qui  le  force  à  reprendre  instantanément  sa  direction  sous  le  vm  da  la 
noix. 

En  même  temps  ce  ressort  redescend  tout  Tensemble  de  l'échappement  da 
pilote  ou  de  la  touche,  puis  ramène  le  marteau  lui-même  au  moyen  du  lacet 
et  de  la  combinaison  d'action  du  ressort  de  marteau. 
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En  effet,  ce  ressort  n'ayant  aucune  force  à  opposer  au  contre-coap  de  la 
corde,  le  marteau  est  renvoyé  avec  une  vitesse  telle,  qu*il  est  redescendu  lors- 
qu'à peine  la  touche  est  arrivée  en  bas;  mais  alors  l'extrémité  opposée  de  la 
touche  est  relevée  et  maintient  l'attrape  sous  l'arc  de  cercle  décrit  par  le  mar^ 
teau,  qui  vient  s'arrêter. 

C'est  dans  cet  état  qu'a  lieu  l'action  du  ressort  d'échappement  dont  nous 
venons  de  parler,  et  qui  replace  l'échappement  en  redescendant  le  mécanisme 
et  rattrape;  mais,  comme  l'attrape  qui  servait  d'appui  au  marteau  se  retire  de 
dessous  lui,  c'est  alors  que  le  ressort  du  marteau  le  soutient  indécis  pendant 
un  instant  inappréciable,  instant  que  le  ressort  d'échappement  emploie  à  rega- 
gner le  surplus  de  longueur  du  lacet;  après  quoi,  par  ce  lacet,  il  achève  de  re- 
descendre le  marteau  comme  le  reste  du  mécanisme.  . 

On  conçoit  que«  si  l'on  veut  obtenir  un  pianissimo  dans  une  cadence,  on  le 
pourra  en  relevant  peu  les  doigts  et  laissant  peu  remonter  la  touche;  on  arrê- 
tera ainsi  l'action  du  ressort  d'échappement  sur  le  marteau ,  et  celui-ci  restera 
suspendu  près  de  la  corde  par  l'attrape;  il  aura  donc  très-peu  de  volée,  et  on 
peut  jouer  pianissimo,  quoique  dans  un  mouvement  très-rapide. 

Enfin,  si  l'on  veut  jouer  fortissimé,  il  n'y  aura  qu'à  laisser  revenir  la  touche 
et  frapper  plus  fort  ;  alors,  le  ressort  du  marteau  n'ayant  aucune  force  à  op- 
poser au  ressort  d'échappement,  le  marteau  sera  redescendu  jusqu'à  sa  tringle,' 
d'où  il  aura  toute  sa  volée,  ne  pouvant,  dans  son  mouvement  d'ascension, 
qu'être  aidé  par  son  ressort. 

D'où  suit  que,  d'une  part,  l'accord  du  mouvement  des  différentes  pièces 
amène  des  résultats  nécessaires  et  certains,  de  manière  à  ce  que  l'artiste  soit 
8ùr  des  effets  qu'il  veut  produire  en  frappant  aussi  fort  ou  aussi  faiblement  que 
possible  sur  les  touches,  et  que,  d'un  autre  côté,  la  note  répète  infailliblement, 
par  la  raison  que  le  mouvement  de  l'échappement,  pour  reprendre  sa  place 
sous  le  nez  du  marteau,  devance  la  chute  du  marteau. 

Dans  le  cas  où  le  ressort  d'échappement  aurait  trop  d'action  sur  les  pièces 
autres  que  sur  l'échappement  lui-même,  et  qu'en  le  rendant  plus  faible  il 
n'aurait  plus  d'une  manière  convenable,  on  pourrait  le  placer  sur  la  pièce  fixe 
qui  porte  cette  bascule. 

Il  en  est  ainsi  du  ressort  du  marteau,  qui,  étant  rendu  plus  faible,  pourrait 
amener  à  la  suspension  du  lacet,  en  ayant  soin ,  toutefois,  d'amortir  son  action 
sur  la  branche  du  marteau,  afin  de  ne  point  empêcher  celui-ci  de  retomber  sur 
sa  tringle. 

Â  l'égard  de  ce  premier  ressort,  qu'on  ne  saurait  confondre  avec  celui  qu'on 
a  placé  jusqu'à  présent  sur  l'échappement  même,  nous  croyons  devoir,  pour 
mieux  en  faire  sentir  l'importance  et  son  double  effet,  car  il  résume  réellement 
87.  47 
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.  dehx  ressorts,  entrer  ioi  dtns  quelques  détails  d'application  de  ce  principe  par 
-<lM  lÉOfteâ  pos^Més   d'exéoaiteD  difiiérenle   de  ceHe  prèaenlée  ici  oonme 
iDiOmpie* 

Le  système  de  Sébastien  Êrard,  si  compliqué  dans  eon  exécuiien  pour  l'idée 
de  relever  le  martean,  est  ici  remplacé  par  un  système  <|ui  coMtite  à  redes- 
cendre réohappementt  aineî  qtie  nous  Fayons  dit  au  oommeni^enienCde  la  des- 
cription de  ce  pérfeotionneraent)  et  -que  nous  résumerons  à  le  iki;  ce  eystème 
pourrait  donc  s'exécuter  d'une  Dutre  manière. 

Ainsi  BUf^sons  que,  au  lieu  d'être  attaché  au  point  R"  de  lA  piècse  fixe  E", 
ie  ressort  d'échappement  soit  fixé  au  point  C,  sur  la  piëee  mefcile  E»  #t^e,  le 
fii  étant  sUppHmé,  il  pèse  dinectement»  par  sén  'extrémité i  ikir  U  saMIie  S^  mi 
bien  que,  attaché  au  point  D  de  le  pièce  E\  sen  extrémité  pèse  sier  le  peuii  X 
de  k  pièce  E  ;  dans  ces  deux  oas«  ce  sera  l'éishâppement  «rdinainè^ 

Da«8  ces  deux  cas  aussi  en  pourra  obtenir  (e  itièone  résultat  <}«e  oelai  ^e 
«Ms  avons  présenté  »  et  produire  le  même  efifet  soit  en  plaçant  «è  «weorl^n 
spirale  fixé  ae  point  I  de  la  tringle  des  marteaux  et  pesant  directemetit  eiiir  ie 
point  G  de  la  pièce  mobile  E\  soit  en  plaçant  un  ressert  eemme  )e  B4tre«u 
fcnnX  C  de  la  bari^e  Y  et  agissant ,  sous  k  pièce  E ,  au  point  I,  eoit  HA  tes* 
sort  en  spirale  fixé  feiu  point  C  et  pesant,  sur  la  tOuciMS  au  point  C'\  eoit  «nfiu 
uh  reslort  comme  cHtii  ûaé  è  la  tringle  des  étouffhira  Q^  et  ipesaet  mr  l'eiAré- 
mité  de  la  totiche^  etc» 

Ce  ressort  additionnel  remontera  la  touche,  descMdra  l'éckappeRtest  et  pro- 
duira le  même  résultat,  avec  cette  différence  <quë  les  moyens  seront  eopurés, 
ipeur  ainsi  dire,  m  lieu  d'être  réunis  en  un  seul  agents 

Ainsi^  par  l'addition  de  toute  foirce  élastique  quelconlfoe^  Httachéeè  qœlfiK 
poini  fixe  que  ce  soit»  aux  supports  >des  marteaux  ou  des  élouiffotr&» 'OU  à  toute 
<Rufre  pièce  spéciale  et  placée  à  cet  effet  ;  de  to«rte  force  élestifue,  dison&4ioiie, 
agissant  sur  quelque  pièce  qne  «ce  l^it,  ou  4e  4-6chef)p0meiit>  ou  «defâlelto»  ou 
eur  la  touche,  on  exécutera  le  même  principe  d'6ction  b^sé  sur  notre  îdéo,  et 
on  obtiendra,  par  une  ditisffon  d'effets,  le  réeullatque  «ow  otaeaoaa»  fMir  «otm 
eeùl  «ressort  d'échappement,  dans  notre  système. 

En  effet,  comme  l'action  de  ce  nouveau  ressort  s'étend  sur  preequetout  le 
tnécvoisme,  qc'il  ligit  sur  l'ensemMe  de  l'échappement^  eur  la  toocbo»  «t  |Us- 
quoBurle  m&rtean,  par  le  lacet  qui  l'Attache  à  l'éeliiqlpemeott  on  œn^oât  qt 
tm  phçant  soit  un,  eoit<leuK  ressorte  dans  les  mêmes  eondittods  «que  ootne 
sort  R,  l'idée  se  trouve  exécutée  par  un  changement  de  disposition  beâieurie 
même  «principe  que  ceWi  ét^^li  dans  le  présent  perfecttennemenk 

Ce  ne  sont  point,  au  eorptus,  tes  seules  différences  qui  existent  oiUfe  ootne 
ressort  eti'ancien  ix?ssort  d'^cliappement;  oehii^el,  «qui  n'avait  pour  bot  qm4e 
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faire  basculer  réchappement,  avait  un  frottement  contre  le  bois  qui  occasion- 
nait un  bruit  désagréable;  outre  «dsctifférents  ^ets,  noire  ressort  remplit  aussi 
ce  but  par  l'emploi  du  fil  attaché  au-dessus  de  la  saillie  que  présente  Téchap* 
pement. 

L'application  du  fil  à  ce  ressort  constitue  enfin  une  différence  sensible  résul- 
tant de  lOtt  wlion,  ei^  au  surplus,  un  fM^rfectioBnement  qui,  bien  que  reposant 
sur  un  fait  einiple  et  en  apparence  cie  peu  de  combinaison ,  p'eq  a  pae  moine 
une  ioipertenee  que  rénencé  de  ses  effets  a  dû  hire  comprendre  suffisaip» 

neaU 

JEnfia,.  à  l'éf^rd  de  U  (iaison  des  pièces  entre  elles ,  on  oetiçoit  que  «  quemd 
le  doigt baiiie  là  touch»,  l'extrémité  opposée  souièire  les  pièces,  mais  ne  les 
lance  pas,  attendu  qu'elles  ne  sont  pas  libres,  et  que  la  forée  élastique  qui  se 
prête  eu  MOOvenieBi  de  kt  touche,  continuent  se  résistance  sous  l'îiopuision 
donnée»  ttsintient  la  touebe  centre  le  doigt  et  la  force  à  le  suivre,  en  remoa-^ 
tantf  joMftt'à  ceifu'die  arrife  se  repeser,  par  seii  eKtrémité  opposée,  sur  U 
tfiogle  de  support* 

On  comprend,  dès  lors,  4}ue,  par  remploi  de  ces  moyens,  le  mécanisme  cet 
OitièreBieMt  asservi  aux  monvecnents  de  ta  main,  et  que,  du  pianissimo  au  for« 
tissîfluOt  OB  peut  passer  d'une  oiailière  régulière  et  certaine  par  tous  i#s  degrés 
imaginables. 

jEa  résoDié, 

Faire  iieeculer  un  édiappcment  par  «n  fH  lié  à  «•  resaori,  qui  en  mémo 
temps  agît  et  sur  les  mêmes  pièees  de  l'échappeeient  et  sur  le  marteau  par 
rioternsédinÎM  d'an  lacet,  de  manière  à  ce  que  rédiappement  tombe  aypni  le 
marteau; 

Appikpieriiui  marteau  un  ressort  qui  en  allège  le  poids,  en  eombioeot  la 
fofttede  €B  ressort  eree  un  lecet  lié  au%  pièces  d'éebappement  ; 

Soulever  les  étouffoirs  tout  en  conservant  sur  la  touche  raction  des  pièces 
qui  Ja  lant  mmiieir^ 

Ralentir  entre  elles  toutes  les  pièces  du  mécanisme,  de  manière  à  te  qu^dles 
peoiAdrnt  oo»  par  ckoe,  mais  par  liaison,  et  d'une  manière  uniforme  4aM  tous 
les  flmrm  àê  jeu  de  rartiste; 

Teiis  mm.  en  priocipe^  ies  perfisctiowMnents  qui  viennent  d'élre  décrits  et 
dmtt  iVs^nmpJn  dTesésulien  qui  précède   oemprend  le  complémem  dk  ce 
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HUITIÈME   PERFECTIONNEMBNT. 

Table  enharmonie. 

On  sait  que,  pour  communiquer  Fétat  vibratoire  qui  produit  les  ondes  so* 
nores  à  un  corps  quelconque,  il  suffit  de  le  mettre  en  contact  avec  un  autre 
corps  vibrant;  il  réagit,  à  son  tour,  sur  celui-ci  et  harmonise  son  mouvement 
avec  le  sien;  il  en  résulte  que,  suivant  sa  contexture,  sa  masse,  sa  densité,  son 
degré  de  tension,  suivant  qu'il  est  bien  ou  mal  employé,  ce  corps,  vibrant  par 
communication,  peut  influencer  le  premier  et  quant  à  la  force  du  son,  et  quant 
à  sa  durée,  et  quant  à  sa  nature. 

Ces  rapports  de  vibration  connus,  il  s'agissait  d'en  réaliser  Tapplication  et 
Texécution  dans  rétablissement  de  la  table  d'harmonie  d'un  piano;  mais,  jus* 
qu'à  présent,  cette  application  a  été  faite  sans  basçs  fixes  ou  arrêtées,  sans 
système  déterminé;  c'est  ce  qui  explique  comment  un  fabricant  ne  pouvait 
parvenir  à  donner  à  ses  pianos  une  quantité  égale  de  son,  ni  obtenir  le  même 
résultat  pour  tous,  malgré  les  mêmes  soins,  l'emploi  des  mêmes  matériaux,  et 
aussi  malgré  les  moyens  qu'il  cherchait  pour  y  porter  remède,  moyens,  an  sur- 
plus, tout  à  fait  en  dehors  de  notre  théorie. 

En  efiet,  bien  que  l'on  sût  que  la  maigreur  ou  l'inégalité  du  son  d'un  piano 
provenait  de  ce  que  la  table  vibrait  peu  ou  ne  vibrait  pas  partout  également, 
on  ne  pouvait  se  rendre  compte  ni  de  la  cause  ni,  par  conséquent,  du  remède  à 
employer;  car  souvent,  à  côté  d'une  corde  qui  donnait  un  son  plein,  se  trou- 
.vait  une  autre  corde  qui  ne  donnait  qu'un  son  faible  et  étoufi'é. 

Plusieurs  moyens  furent  cependant  tentés  pour  faire  vibrer  la  fable  dans  son 
entier;  mais,  comme  on  va  s'en  convaincre,  ces  moyens  faisaient,  à  la  vérité, 
étendre  la  vibration  de  la  table,  mais  ils  l'afiaiblissaient. 

En  efiet,  la  base  de  ces  moyens  reposait  sur  l'idée  de  croiser  les  fils  du  bois 
par  un  corps  additionnel. 

Ainsi  les  uns  ont  fait  des  tables  doubles  dont  le  bois  se  contrariait;  d'autres 
ont  plaqué  leurs  tables  en  bois  de  natures  différentes;  d'autres,  et  c'est  le  plus 
grand  nombre,  les  ont  seulement  traversées  par  des  barres  de  différentes  formes, 
vl  toujours  croisant  les  fils  du  bois  en  différents  sens;  leur  but  était  que  ces 
barres,  vibrant  dans  leur  longueur,  allassent  communiquer  la  vibration  à  tous 
les  fils  de  la  table. 

Mais,  pour  la  communiquer,  il  fallait  que  ces  barres  fussent  mises  d'abord 
en  vibration  elles-mêmes,  ce  qui  n'arrivait  pas  invariablement  pour  toutes,  ni 
avec  la  même  force,  et  que,  quand  cela  arrivait,  il  en  résultait  un  renforce* 
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ment  du  son  dont,  malheureusement,  on  pouvait,  le  plus  souvent,  apprécier  la 
progressive;  le  premier  son  était  la  vibration  de  la  corde,  et  insensiblement  il 
recevait  un  accroissement  par  la  vibration  de  la  table  qui  s'établissait;  mais, 
dans  une  exécution  rapide,  Tétouffoir  arrêtait  le  son  avant  qu'il  eût  atteint  sa 
rondeur,  et  le  piano  ne  pouvait  produire  Teffet  qu'on  en  attendait. 

Dans  le  but  de  mieux  préciser  les  inconvénients  qui  résultent  de  la  disposi- 
tion des  tables  d'harmonie  faites  jusqu'à  ce  jour,  pour  faire  ensuite  ressortir 
la  différence  qui  résulte  de  notre  procédé,  soit  par  les  avantages  qu'il  présente, 
soit  par  les  principes  sur  lesquels  il  est  établi,  nous  croyons  devoir  exposer  ici 
la  théorie  d'après  laquelle  une  table  d'harmonie  doit  être  construite;  nous  di- 
rons ensuite  quels  sont  les  moyens  en  dehors  de  cette  théorie  qui  ont  été  appli-  / 
qués,  leurs  effets,  leurs  résultats  en  les  comparant  avec  ceux  que  nous  présen- 
tons. 

Il  faut  se  rendre  compte  d'abord  du  mode  de  vibration^de  la  corde. 

La  corde,  frappée  ou  pincée  à  son  milieu,  et  mise  par  là  en  vibration,  fera^ 
une  série  d'oscillations  en  allant  et  revenant,  et  formera  ainsi  un  arc  dont  le 
sommet  sera  son  milieu,  fig.  17^ 

L'oscillation  sera  de  moins  en  moins  forte  en  se  rapprochant  des  points  d'at- 
tache, où  elle  cessera  complètement  d'être  sensible. 

Nous  entendons  ici  par  points  d'attache  non  pas  les  chevilles,  mais  le^siU 
lets,  l'un  au  sommet  des  chevilles,  l'autre  au  chevalet. 

Si  on  la  frappe  au  quart,  elle  se  partagera  en  deux  arcs,  dont  les  oscillations 
iront  et  reviendront  à  l'inverse  l'une  de  l'autre,  ainsi  qu'on  le  voit  fig.  18*^. 

Ces  oscillations  diminueront  de  force  à  partir  du  sommet  jusqu'aux  extré- 
mités des  arcs;  ainsi  le  point  par  lequel  les  deux  arcs  se  touchent  n'en  aura 
point  du  tout;  ce  point  est  ce  qu'on  appelle  un  nœud. 

En  général,  à  quelque  point  qu'une  corde  soit  frappée,  elle  formera  d'abord 
un  arc  qui  aura  pour  longueur  deux  fois  la  distance  du  point  frappé  au  point 
d'attache  le  plus  proche  ;  le  point  frappé  sera  le  sommet  de  l'arc. 

Si  ce  point  est  au  milieu  de  la  corde,  il  n'y  aura  qu'un  arc,  comme  fig.  17^; 
s'il  n'est  pas  au  milieu,  il  formera  un  premier  arc,  comme  nous  venons  de  l'in- 
diquer, puis  le  reste  de  la  corde  se  partagera  en  autant  de  fois  qu'elle  pourra 
le  contenir  dans  sa  longueur,  fig.  18'» 

La  corde,  frappée  au  quart,  donne  deux  arcs;  au  sixième,  elle  en  donnerait 
trois,  qui,  pareillement,  iraient  et  reviendraient  à  l'inverse  l'un  de  l'autre,  et 
seraient  séparés  l'un  de  l'autre  par  des  nœuds. 

Dans  CCS  différents  cas,  les  sommets  d'arcs  ot  les  nœuds  ne  changeront  point 
de  place  dans  les  oscillations  de  la  corde  ;  mais  si  la  corde,  au  lieu  de  contenir 
l'arc  un  certaiq  nombre  de  fois  juste,  le  contenait  une  ou  plusieurs  fois  avec 
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ce  Traction,  ii  eu  (résulterait  un  déplîicemeDt  -et  u^n  replacement  aUemaUbées 
i!(i»niils  et  des  sommets  d'a<x;s  qui  s'eif(^.tueraient  aiusi  : 

Le  premier  s'iétabilkait  comme  nous  venons  de  le  dine;  pins«  à  la  «île,  il  m 
fermeraiit  mitant  d'aros  semblables  «qtie  hi  conde  pourrait  <ea  conlaHr«  jasqul 
ce  qu'enfin,  poiw  aniver  au  point it'âAUcbe,  die  contienne  jm)Mis  d'na  are; 
ajLoriS  Tosieillation  reprendrait  à  partir  At  ce  secMid  poiat,  pftur  fanaer  des  vcs 
•f^uali>laJiile6(<|ui  •couperaiecit  les  pnemiers,  fig.  19®. 

I^m  me  cordé  de  0^â8^  (v,9êppée  à  <i'^,QS:i,  c'est-^à-dire  à  la  BffÊiùm 
f^^ïdie  de  ia  lon^uenir.  d'iun  ^MÙit  d*atlaclie,  a»ra  piAor  noMids  de  ses  ares  d*a- 
ÏM^vil  lâ«  poîo^isO,  6,  i%  <8;  enisuièe,  en  pe\'cna«i«  les  points  Sl^,  i^  9^  3^ 

Le^  i)i0euds  seront  alterna tkiemont  •déplacés  et  replacés;  U  est  îiiatUe  de  dira 
i^'U  ^i  sera  de  même  des  sommets  d'ancs. 

Ces  explications  étaient  nécessaires  pour  faire  comprendre  ce  qui  va  suÎMie, 
car  elles  expliquent  une  partie  des  principes  sur  les<|iielâ  i^peee  aoAfie  ajvtème 
d'établissement  des  tables  d^rharmonie. 

D'après  ce  mode  de  vibration  de  la  •corde,  on  com^eod  de  raî4e  pownqiMa, 
dans  les  systèmes  dont  nous  venons  de  parler,  tantôt  on  obtenait  peu  de  tBM« 
tantôt  OA  ebtenak  des  sons  dont  la  force  était  inégaie  d'uae  oote  à  Tanlre; 
pourquoi  eniin,  quand  on  obtenait  de  la  table  un  reoforceiMeBt  de  eoftt  om  m 
Tobijenait  ^uc  par  «ne  reorihicscence  lente  dont  la  progresâon  ee  faiaât  aeolir, 
et  qui  le  plus  souvent ,  dans  «are  OKMaÉîon  rafade,  n'avait  {ma  le  éerafa  de  m 
l^Miner. 

Peur  le  preniior  cas,  le  peu  de  son,  il  avait  lieu  lorsque  la  corde,  exaofeeaMat 
pa4:iagée  par  les  arcs,  se  4,rouvait  prise  dans  le  sillet  du  •chevalet,  préeîséaifnt 
à  l'endroit  d'ua  nœud^  n'ayant  pas  de  vibration  en  ce  poiat,  elle  a'iea  fK>aiBait 
communiquer;  le  chevalet  et  la  table  n'en  recevant  pas,  aa  moins  diaectenMat, 
les  baires  tmnsvei^salea  ii'ee  (i)ouvaieQi  donc  étendue  a  aueon  paiaL 

l^e  secoiid  cas,  qui  est  l'inégalité  du  son,  proveaait  de  ce  que,  non  Joia 
d'une  corde  doat  le  point  d'attache  ou  chevalet  était  «a  mmà'om  asi  point 
proche  d'un  nœud,  ee  ttrouvait  une  autre  corde  dont  le  -peint  d'altnrhe  as  che- 
valet était  ufi  soiaaftet  d'arc;  ooaiflaeà  ce  point  l'oscillation  est  k  soa  pbs  ioft, 
eUe<dafMaa*t  au  «chevalet  et,  par  saièe»  à  la  table  utte  iofulsîaa  hieaiioeup  pèas 
forte;  aussi  la  table,  instantanément  en  vibration,  deanail;  aa  aai 
le^dear. 

Daafi  ce  <oas,  icoaiaie  «dans  le  fffèeédeai  et  daoseelsâ  iqoi  ia.aMiam« 
supposons  que  la  table,  par  la  maaièns  «dept  elle  est  éfeahlie«  flfaai 
4»MM)Q.i}weequi  puisse  ^Muqpièciier  la  v&iaèiaa. 

dIewHtwiiqMrûfis,  (^siafd,qwles  taUeseUaania6aiesfiMiaiaD& 
al^fiir le  syfAèMeideJitamifeu 


\ 
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Mainfenant,  pour  celte  reerudescence  lente  du  soo  qui  proveQaiL  du  barrage, 
ette  s'expliqye  ainsi  : 

Lk  tablas  oot  leur  vibration  particulîèfe,  qui  ne  s'établit  paj»  de  la  mdme 
manière  que  celle  de  la  corde;  elles  ont  plusieurs  manières  de  se  meUra  en 
WbtatUNi,  car  leur  irîbration  iloîl  reproduire  toujours  le  même  son  que  ]a  corde; 
la  aàoutement  de  leurs  molécules,  dans  ces  vibrations»  forme  des  figurea;  las 
fif  Des  qui  terminent  ces  figures  sont  les  uœuds. 

Toutefois  il  est  à  remarquer  que  la  vibration  s'établit  plus  facilemieQt  daw 
le  sans  ^sfila  du  bois  qu'autrement;  si  ces  figures  se  trouvent  coupées  par  des 
barrest  eUea  trouvent  dans  ces  barres  une  résistance  qui  les  force  à  se  modifier, 
la  vibration  en  devient  plus  faible  à  ce  point;  mais,  delà,  les  barres  Téteiuleot 
Un  peu;  d'autres  points  se  mettent  également  en  vibration,  et»  par  un  effet 
que  nous  ne  pouvons  expliquer  que  par  une  ressemblance  de  nature  qui  existe 
«Bire  diflerents  sons,  les  sons  identiques,  les  octaves,  les  accords,  etc.,  cesdif* 
fiirents  points,  se  prêtant  de  la  force,  rendent,  chacun',  un  son  plus  fort  qu'ils 
ne  l'eussent  fait  en  vibrant  ensemble;  de  là  cette  recrudescence. 
Il  reste  à  faire  une  dernière  réflexion. 

La  table  est  fixée,  de  tous  les  côtés,  à  la  caisse,  le  chevalet  rapproché  des 
borda*;  dans  cette  position,  la  table,  frappée,  rendrait  un  son  qui  lui  serait 
fN^pre,  formant,  pour  cela,  une  figure  quelconque  que  rien  ne  gênerait,  puisque 
le  son  qu'elle  rendrait sej*ait  le  résultat  même  de  sa  position;  mais,  étant  mi$e 
an  vibration  par  la  corde,  elle  ne  peut  plus  produire  le  son  qui  lui  serait 
propre;  il  faut  qu'elle  résojine  le  même  son  que  la  corde. 

Pour  cela  elle  ne  forme  plus  la  figure  qui  lui  serait  naturelle  en  raison  de  sa 
contexture,  de  sa  densité,  de  ses  points  d'attache,  c'est-à-dire  la  partie  collée  à 
la  caisse;  la  vibration  pourra  être  arrêtée  en  tout  ou  en  partie,  ou  au  moins 
Musiblemeni  affiiiblîe  par  cette  rteistance;  ceci  e^  une  cause  <l'iAégaIité. 

JLesi^res  de  la  table  pour  reproduire  les  sons  des^llflerentes  Aoi.es  u'étaot 
pas  les  mêmes,  il  pourra  arriver  que  l'une  ait  l'espace  nécessaire  pour  se  GprAi^ 
Ubmamit,  «t  %ue  l'auire  ne  l'ait  pas. 

OoCreoekit  la  ^uiastrucdon  des  labiés  avait  encone  un  dé&ut;  ou  say^ait  lûe^ 
iliiespltta  les€oq)s  rigides  tibnanls  étaient  fermes,  plus  le  san.qu'iU.rer>4MÀrat 
élak  aîgu»  <èt  fiour  cela  on  avait  soiu  de  faire  la  table  plus  éfmsw  dans  je  b^t 
que  dans  le  bas,  afin  que  sa  vibration  put  s'harmoniser  plus  iaciiejseAt  avee 
MUe  de  la  «arde. 

MaUieumaseflieBi  <tui  tca/vaillair  ces  labiés  comme  si  elles  étaieni  d^  AcisUl, 
e'iaat*à*dtre  (armées  d'une  mbstanoe  bomogèiie,  et  oji  ne  tenait  aucun  ooaipte 
de  leur  contexiare:;  ou  amMaokssaii  ces  tables  dans  le  sens  de  Leur  loaguaur. 
Si  émo,À  resirémité  4e .la  baute-contre,  la  table  avaii^JigndsdVépaiaswr, 
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on  la  diminuait  en  allant  droit  de  ce  point  k  Textrémité  de  la  basse;  jusqu'à 
ce  qu'elle  n'ait  plus  que  2  lignes  environ,  et  dans  le  but  d'augmenter  la  Ion* 
gueur  des  fils  du  bois,  pour  donner  à  cette  table  le  plus  d'élasticité  possible, 
tes  fils  du  bois  étaient  ordinairement  placés  en  biais. 

Mais  alors  qu'arrivait-il?  que,  ces  fils  n'étant  plus  égaux  dans  leur  lon- 
gueur, la  vibration  ne  pouvait  plus  s'établir  dans  le  sens  de  ces  fils;  qu'elle  ne 
pouvait,  en  conséquence,  s'établir  que  dans  un  sens  transversal,  où  elle  est 
plus  difficile  et  plus  faible. 

On  conçoit  que  la  vibration  ne  puisse  plus  s'établir  dans  le  sem  de  ces  fils 
inégaux,  puisqu'à  chaque  point  de  grosseur  difierente  la  figure,  pour  produire 
le  même  son,  devrait  infailliblement  être  changée;  il  en  résulterait  une  série  de 
nœuds  tellement  rapprochés,  que  cela  équivaudrait  à  un  défaut  complet  de 
vibration. 

On  voit,  d'après  ce  qui  précède,  que  ce  n'est  point  seulement  par  la  forme 
que  les  tables  d'harmonie  étaient  vicieuses,  mais  que,  le  plus  souvent  aussi, 
elles  n'étaient  point  convenablement  en  rapport  avec  la  corde. 

Pour  remédier  à  cela,  nous  avons  dû  déterminer  non  pas  la  forme  de  la 
table  ni  sa  longueur  et  sa  largeur,  qui  peuvent  varier  avec  les  caisses,  les 
formes  des  pianos  ou  les  idées  des  facteurs,  mais  la  manière  d'établir  son 'épais- 
seur, le  point  par  lequel  elle  sera  mise  en  communication  avec  la  corde,  et  par 
conséquent  la  position  du  chevalet ,  le  point  de  la  corde  qui  doit  lui  commu- 
niquer la  vibration,  et,  pour  arriver  là,  le  point  de  la  corde  qui  doit  être 
frappé  par  le  marteau. 

Exécution. 

La  vibration  de  la  table  dans  le  sens  du  fil  du  bois  étant  la  plus  facile,  et 
par  conséquent  la  plus  prompte  et  la  plus  prolongée,  nous  avons  dû  nous  atta- 
cher à  la  développer  le  plus  possible. 

Les  figures  formées  par  la  vibration  du  bois  variant  suivant  sa  contexture  et 
le  ton  auquel  la  corde  peut  être  montée ,  nous  ne  pouvons  les  connaître  avec 
exactitude  ;  toutefois  cette  propension  à  suivre  le  fil  du  bois  nous  a  &it  sup- 
poser qu'en  général  elles  devaient  avoir  une  analogie  plus  ou  moins  éloignée 
avec  les  nœuds  de  la  corde. 

C'est  pourquoi,  comme  une  corde  frappée  au  milieu* donne  un  seul  arc  dont 
les  oscillations  sont  beaucoup  plus  longues  et  plus  longtemps  répétées  que  celle 
qui  est  frappée  de  manière  à  former  plusieurs  arcs,  nous  avons  établi  notre 
table  de  manière  à  ne  point  gêner  cet  effet,  s'il  peut  se  produire. 

Pour  cela  nous  avons  placé  notre  chevalet  de  manière  à  ce  qu'il  occupât  tou- 
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jours  le  milieu  de  la  longueur  du  fil  du  bois;  de  cette  manière  Félasticité  de- 
viendra plus  grande,  et  la  table  opposera  aux  oscillations  de  la  corde  moins  de 
résistance  que  si  la  ligne  du  chevalet  était  elle-même  rapprochée  des  bords  de 
la  table;  cela  permettra  donc  à  la  table  de  prolonger  ses  oscillations,  et  conti* 
nuera  la  vibration. 

Nous  avons  aussi  déterminé  la  direction  dans  laquelle  nous  placerons  le  fil 
du  bois  par  rapport  à  la  forme  de  la  table»  dans  le  but  et  de  conserver  l'élasti- 
cité et  de  nous  conformer  le  plus  possible  au  mode  de  vibration  des  corps 

rigides. 

Dans  des  proportions  données  de  largeur  et  d'épaisseur,  plus  un  corps  rigide 
sera  court,  plus  son  mouvement  vibratoire  sera  rapide,  et  par  conséquent  plus 
le  son  produit  sera  haut. 

De  même,  dans  des  proportions  données  de  largeur  et  de  longueur,  l'acuité 
du  son  sera  en  raison  de  l'épaisseur. 

Déjà  l'expérience  avait  indiqué  aux  facteurs  qu!il  fallait  faire  la  table  plus 
épaisse  dans  le  haut;  c'est-à-dire  qu'ils  établissaient  la  table  plus  grande  pour 
la  base  que  pour  le  haut,  mais  sans  tenir  compte  de  la  direction  des  fils  du  bois. 

Or,  si  la  table  avait  été  un  triangle  partagé  par  le  chevalet,  les  fils  du  bois 
auraient  suivi  une  progression  régulière  de  raccourcissement,  et  auraient  ainsi 
répondu  au  premier  principe  ;  mais  la  table  n'est  pas  un  triangle ,  elle  forme 
une  figure  irrégulière  demi- circulaire,  ainsi  qu'on  peut  le  voir  sur  les  dessins; 
le  chevalet  forme  une  ligne  courbe. 

Si  donc  le  fil  du  bois  est  placé  de  manière  à  le  codper  rectangulairement  à 
la  basse,  ce  fil  aura  alors  juste  pour  sa  longueur  la  largeur  de  la  tabije  à  ce 
point;  mais,  en  avançant  vers  le  haut,  la  table  tourne;  alors  le  fil  du  bois  cou- 
pera obliquement  le  chevalet,  et,  cessant  de  mesurer  exactement  la  laideur  de 
la  table  à  ce  point,  il  sera  proportionnellement  plus  long. 

Alors  ce  sera  eo  vain  qu'on  aura  fait  la  table  plus  étroite  dans  le  haut, 
puisque  les  fils  ne  se  raccourciront  pas  suivant  les  proportions  de  la  table,  et 
que  c'est  dans  les  fils  que  s'établit  la  vibration. 

Un  autre  défaut  plus  grave  encore,  c'est  que,  tout  à  fait  dans  le  haut,  le 
chevalet  cesserait  de  couper  le  fil  du  bois  et  le  suivrait;  il  est  inutile  d'en  ex- 
pliquer les  faits,  trop  faciles  à  saisir. 

Pour  l'application  du  premier  principe  exposé  plus  haut,  nous  avons  placé 
les  fils  du  bois  de  manière  à  ce  qu'ils  coupassent  à  peu  près  rectangulairement 
le  chevalet  dans  le  haut;  de  la  sorte,  ils  ont  pour  longueur  la  largeur  de  la 
table,  et  c'est  en  avançant  vers  la  basse  qu'ils  deviennent  obliques  et  propor- 
tionnellement plus  longs  que  la  table  ^  en  cela  ils  concordent  parfaitement  avec 
ce  premier  principe. 

87.  48 
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Pour  l'application  du  second  principe,  nous  avons  fait  la  table  plus  épaisse 
dans  Ia  haut  que  dans  le  bas;  mais,  pour  cela,  «ous  avons  porté  notre  atten- 
tion sur  le  fil  du  bois,  dans  lequel  la  vibration  ne  pourrait  pas  s'établir  «'il 
n'était  pas,  comme  nous  Tavons  remarcfué  plus  haut,  d'une  grosseur  égale  dans 
toute  sa  longueur;  c'est  pourquoi,  en  diminuant  progressivement  la  table  du 
haut  à  la  basse,  nous  avons  soin  <!e  conserver  l'égalité  d'épaisseur  de  chaque  fil  ; 
enfin  nous  ne  plaçons  aucun  barrage  pour  la  vibration^  car  le  chevalet  suffit 
parfaitement;  la  table  laissée  entièrement  libre,  son  éla.^icilé  y  gagnera. 

La  table,  étant  établie  d'après  ces  principes,  sera  dans  les  conditions  lespliK 
favorables  que  nous  connaissions  pour  recevoir  la  vibration  de  kk  -eorde  et  se 
mettre  elle-même  en  vibration  avec  elle. 

Maintenant  nous  allons  indiquer  les  conditions  dans  lesqudles  nous  pUiçoBS 
la  corde  pour  qu'elle  puisse  camwiuntquer  le  plus  avantageusemenl 4a  vibration 
â  la  table. 

Nous  avons  indiqué,  plus  haut,  son  mode  de  vibration;  fe  sommet  d'arc^sera 
le  point  où  seront  les  oscillations  les  plus  fortes;  c'est  donc  par  «n  soaimel 
d'arc  que  nous  devons  la  mettre  en  communication  avec  le  dievalet. 

Pour  cela,  mesurant  la  hauteur  de  la  corde  à  partir  du  sillet  do  sommî^  de 
chevilles  jusqu'au  chevalet,  et  partageant  cette  longueur  en  neuf  oa  onze  par^ 
ties,  nous  ferons  frapper  les  marteaux  à  un  neuvièime  ou  un  onzième  du  aiilel^ 
jnais  plutôt  un  neuvième,  autant  qu'il  nous  sera  possible;  oar  moins  il  y  don 
d'arcs,  plus  les  oscillations  que  forment  ces  arcs  seront  longues  et  pniknigées. 

Si  nous  ne  pouvions  faire  frapper  exactement  à  ces  mesures,  h  on  iieuvième 
par  exemple,  nous  nous  en  approcherions  le  plus  possible,  nons  partagerions 
la  «corde  en  vingt-six  ou  vingt-huit  parties  et  nous  en  prendrions  tnoîs,  et,  m 
nous  ne  pouvions  en  approcher  à  des  mesures  aussi  faibles,  nous  ne  ^liercfae- 
rions  plus  le  neuvième,  et  nous  prendrions  le  ons^ième  ou  le  septième,  on  eeloi 
des  deux  qui  nous  permettrait  d'approciter  le  plus  près  de  la  mesure  etacte: 
par  là  nous  obtiendrions  de  donnera  la  table  k  plus  forte  imputeien. posBÎUe, 
et,  comme  elle  sera  dans  les  meilleures  conditions  pour  y  répondre,  la  irâbratîoo 
^ui  en  résultera  sera  franche  et  instantanée,  quelle  que  soit  la  rapidité  lie  Texé- 
cution,  et  le  son  aura  toute  la  rondeur  possible. 

Une  dernière  considération  restait,  la  corde  n'est  pas  attachée  au  t^Iievsdeli; 
e!le  va  au  delà,  au  sommier  d'attache  ou  an  sommier  prolongé,  «quand  on  en 
met  un. 

Or  quel  sera  le  rôle  de  ce  «urplos  de  la  corde?  si  elle  est  trop  oonrte^  elle 
nnira  au  mouvement  du  chevalet ,  qui  trouvera  une  résistance  dtn»  son.  point 
d  attache.  Quelle  longueur  faudra-t-il  donc  lui  donner? 

Nous  avons  pensé  que,  quoi((ue  évidemment  ce  surplus  de  kk  corde  me  finisse 
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pas  continuer  le  même  arc  qui  a  été  coupé  au  sommet  par  le  chevalet,  cepen- 
dant, leB  mouvements  du  chevalet  se  trouvant  régis  par  les  mouvements  de  cet 

m 

arc,  il  fallait  qu'ils  trouvassent  uiie  xéBistance  élastique  conforme  à  celle  qu'au** 
rail  donnée  la  continuation  de  Tare,  que  cela  établirait  une  équilibration  de 
force  qui  assuneraît  les  mouvements  de  la  table. 

Nous  avons  donc  donné  pour  longueur  à  ce  surplus  de  la  corde  (du  chevalet: 
au  sillet  d*atts^he)  un  demi-^arc ,  et,  quand  cela  nous  est  pofiâible,  nous  don- 
nons trois  demi-arcs,  pensant  que  le  chevalet,  devant  son  mouvement  à  cette 
disposifeîen  de  la  corde,  pouvait,  par  le  n>éme  mouvement  qu'il  avait  reçu, 
conmiianfiler  la  même  disposition  dans  le  surplus,  et  il  était  à  craindre^  si  quel- 
que chose  de  semblable  peut  se  produire,  que  les  arcs  alteraatifs,  ne  eoÎDci- 
daot  pas  dasa  leur  retour  rers  lo  chevalet,  ne  se  nuisissent  entre  eux. 

D- après  cela,  aï  «eet  effet  peut  se  produire,  nous  y  avons  répondu;  s'il ne:se 
produit  pas,  nous  avons  conservé  toute  Télasticité  possible. 

Légemde  du  demn. 

Fig.  17^,  eonfigittation  de  la  vibration  d'une  corde  £rap{>ée  au  Kkîlieu  de  sa 
longueur. 

Fig.  IS*',  configuration  de  la  vibration  d'une  oorde  frappée  au  quart  de  sa 
longueur. 

Fig.  19*^,  configuration  de  la  vibration  d'une  corde  frappée  au  septième  de 
sa  longueur,  et  des  effets  de  réaction  de  vibration,  alors  que  le  point  d'attache 
est  sur  un  sommet  d'arc. 

Fig.  20^,  configuration  de  la  vibration  d'une  corde  et  de  ses  effets  réguliers 
de  réaction  darls  sa  vibration  par  l'application  du  principe  décrit  ci-dessus. 

Fig.  21*^,  plan  d'une  table  d'harmonie  de  piano  à  queue  d'après  notre  sys- 
tème; le  sommier  prolongé  recouvre  une  partie  de  la  table,  qui  est  pointée  en 
cet  endroit. 

Fig.  SS®,  plan  d^une  même  table  de  piano  carré,  mais  sans  l'emploi  du  som- 
mier prolongé. 

A,  table  d'harmonie  dont  la  direction  des  fils  du  bois  est  en  a. 

B,  sommier  prolongé. 
6,  ligne  du  cheval. 

C,  cordes  d'ut. 
C'y  cordes  de  fa. 

C",  ligne  du  point  de  frappement  des  marteaux  sur  les  cordes. 
d,  ligne  du  sillet  du  sommier  des  chevilles. 
d\  ligne  du  sillet  du  sommier  prolongé. 
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En  résumé, 

Placer  sur  une  table  d'harmonie  un  chevalet  de  manière  qu*il  partage  en 
deux  parties  égales  la  longueur  des  fils  du  bois; 

Faire  couper  à  angle  droit  les  fils  du  bois  par  le  chevalet,  en  se  rapprochant 
le  plus  possible  de  cette  disposition  »  quand  on  ne  peut  rappliquer  complète- 
ment; 

Donner  à  la  partie  amincie  de  la  table  une  égalité  parfaite  à  Tégard  de 
l'épaisseur  de  chaque  fil  du  bois; 

Supprimer  le  barrage  des  tables  d'harmonie,  devenu  inutile  par  la  disposition 
du  chevalet  à  Tégard  des  fils  du  bois,  laquelle  donne  une  égalité  de  vibration 
qui  n'avait  pu  être  obtenue,  jusqu'à  présent,  que  par  l'emploi  de  moyens  en 
dehors  de  ce  procédé  et  l'application  d'agents  ou  d'accessoires  devenus  inutiles, 
suppression  d'où  résulte  qu'il  n'y  a  plus  d'obstacle  à  la  vibration  égaie  de  la 
table  d'harmonie  dans  toute  son  étendue,  comme  aussi  à  l'^rd  de  la  durée 
de  chaque  son; 

Disposer  le  chevalet  et  les  sillets  ou  les  points  d'attache,  à  l'égard  de  la  lon- 
gueur de  la  corde  et  du  point  de  frappement  des  marteaux ,  de  manière  à  ce 
que  le  nombre  des  vibrations  de  la  corde  soit  réglé  d'une  manière  égale  pour 
éviter  la  confusion  des  vibrations,  et  aussi  pour  que  les  sillets  se  trouvent  tou- 
jours à  l'endroit  d'un  nœud,  et  le  chevalet  au  sommet  d'un  arc; 

Tels  sont  les  principes  sur  lesquels  reposent  ces  perfectionnements. 

6  mars  1844. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

* 
Ces  perfectionnements  se  rattachent  aux  inventions  consignées  dans  le  brevet 
précédent,  concernant  différentes  parties  constitutives  d'un  piano,  et  autres 
nouvelles  dispositions  dans  cet  instrument,  conséquence  des  premières  inven- 
tions. 

Pour  mieux  faire  comprendre  aux  facteurs  les  principes  de  ces  divers  per- 
fectionnements, nous  les  présenterons  détachés,  autant  qu'ils  sont  susceptibles 
d'être  employés  séparément  dans  les  pianos  de  différentes  formes,  comme  aussi 
dans  tout  autre  instrument  de  musique. 
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PREMIER   PERFECTIONNEMENT. 

Cheville  de  tirage  des  cordes  ou  cheville  Volfel. 

Ce  perFectionnement  consiste 

1^  Dans  la  nouvelle  disposition  de  son  écrou. 

D*après  notre  premier  système,  Técrou  de  la  vis  de  tirage  de  cette  cheville 
tourne  dans  une  fraisure  d, .  pratiquée  à  cet  effet  dans  la  tète  d*  de  la  pièce  c, 
laquelle  tète  se  trouvant  ouverte  par  la  continuation  de  la  cavité  e,  cette  ouver- 
ture dans  la  tête  est  nuisible  à  Fécrou  et  l'empêche  de  tourner  facilement  par 
ses  deux  angles,  contre  lesquels,  suivant  la  disposition  du  bras  h  de  la  vis  g^  le 
tirage  de  la  corde  le  presse  constamment. 

Nous  avons  remédié  à  cet  inconvénient  en  supprimant  la  tête  de  la  pièce 
principale  c,  et,en  disposant  Técrou  f  autrement,  comme  on  voit  fig.  1^  et  2*^, 
pi.  23«. 

Dans  les  dessins  nous  avons,  autant  qu'il  était  possible,  désigné  par  les 
mêmes  lettres  les  différentes  parties  ayant  rapport  avec  celles  décrites  dans  le 
précédent  brevet. 

Le  nouvel  écrou  de  rappel  /*est  en  forme  de  tète  surmontée  d'un  carré,  pour 
recevoir  une  clef  servant  à  le  faire  manœuvrer. 

Dans  la  tête  de  cet  écrou  f  est  pratiquée  une  fraisure  qui  sert  à  le  faire  em- 
boîter sur  la  pièce  principale  c  et  à  l'y  maintenir. 

Par  cette  nouvelle  disposition,  on  conçoit  que  le  frottement  de  l'écrou  fsur 
la  pièce  c  est  de  beaucoup  adouci,  et  que  sa  marche  est  devenue  plus  légère. 

^  Dans  la  nouvelle  forme  de  la  pièce  principale  c,  fig.  I"*^,  2®  et  5^,  qui 
permet  de  placer  la  poulie  k  plus  en  arrière,  et  par  conséquent  diminuer  la 
longueur  du  bras  h  de  la  vis  g  et  rendre  le  tirage  de  la  corde ,  à  Tégard  de 
Fécrou  ^sur  la  pièce  c,  plus  naturel,  en  rapprochant  la  corde  plus  du  centre  de 
la  vis  g. 

En  c  est  pratiquée  une  petite  retraite,  pour  empêcher  la  corde  de  toucher,  k 
cet  endroit,  contre  la  pièce  c. 

3*  Dans  la  rayure  de  la  partie  a  de  la  pièce  e,  pour  l'empêcher  de  tourner 
dans  un  sommier  de  piano  en  bois;  elle  pourrait  aussi  être  taraudée,  ou,  quand 
elle  est  placée  dans  un  sommier  de  fer,  on  peut  la  fixer,  par  un  écrou ,  der- 
rière ce  sommier. 

4*  Dans  l'adjonction  d'un  anneau  k\  en  acier  trempé,  fig.  4^,  qui  garnit  le 
trou  de  la  poulie  ft,  pour  rendre  son  mouvement  rotatif  sur  la  vis  k'\  à  tèta 
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carrée  et  aussi  en  acier,  plus  facile  qu'il  ne  Test  possible  avec  une  poulie  toute 
eu  cuivre  et  une  vis  à  tète  conique. 

Tels  sont  les  perfectionnements  apportés  au  système  de  notre  clieville  mé- 
canique. 

Desmption  des  figures. 

PL  23^  lig.  ^^  cheville  vue  de  face. 

Fig.  2*,  cheville  vue  de  profil. 

Fig.  3*^,  vis  en  acier  servant  de  pivot  à  la  poulie  A%  ainsi  qu'à  fixer  cette 
poulie  à  la  pièce  c. 

Fig.  4*.  poulie  /c,  en  cuivre  jaune,  garnie  d'un  anneau  k\  en  acier  trempé. 

Fig.  5%  plan  du  dessus  de  la  pièce  principale  c,  ayant,  en  c\  une  retraite 
pour  empêcher  la  corde  de  frotler,  à  cet  endroit,  contre  la  pièce  c,  et  une 
saillie  du  côlé  opposé,  servant  d'appui  à  la  poulie  k. 

9,  vis  de  rappel  en  fonte  malléable. 

/*,  écrou  en  cuivre  jaune  emboîtant  et  tournant  librement  sur  la  pièce  c. 

c,  pièce  principale  ou  corps  de  la  cheville  fondu  d'une  composition  de 
7/8  de  cuivre  rouge  et  1/8  d'étain. 

a,  partie  rayée  de  la  {)ièce  c  entrant  dans  le  sommier  du  piano. 

Le  choix  des  matières  pour  la  fabrication  de  cette  cheville  est  tout  facultatif; 
cependant  nous  croyons  que  les  métaux,  désignés  ici  et  employés  par  nous  pré- 
sentement sont  ceux  qui  conviennent  le  mieux  à  cette  fabrication. 

DEUXlÈiME   PEUFECTIONNEMEIST. 

Clavier-rayau  ou  clavier-arc. 

Ce  perféciiounement  repose  sur  l'idée 

P  De  rendre  plus  faciles,  par  une  nouvelle  forme  de  clavier,  l'exécation  ainsi 
que  la  lecture  de  la  musique; 

2^  De  donner,  par  la  disposition  de  ce  clavier,  plus  d'espace  ;au  OMCamsaie 
de  tout  instrument  à  clavier,  et  de  pouvoir  faire  ses  diverses  parties  cosatiUr* 
tiv^  plus  larges  et,  par  conséquent,  plus  solides,  sans  cependant  élargir  l'étendue 
du  davier,  qui  doit  restei*,  à  l'égard  de  l'étendue  de  la  mani,  dans  des  lîmîlM 
N^iiUiea  et  généralement  adoptées,  et  conserver,  par  cette  mène  noinielle  -ditF-^ 
position  du  clavier  à  la  touche,  qui  remplit  les  fonctions  d'un  levier  dans  ki' 
iii^lruments  de  musique,  une  ligne  droite  qui  convient  le  mieux  à  un  levier; 

V  D'obtenir,  dans  les  pianos  en  général,  une  plus  graade  aurfiMe  de  xMê: 
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d'harmonie,  élargir  le  plan  des  cordes  et  amoindrir  la  courbe  du  chevalet,  pour 
rendre  ses  vibrations  le  plus  possible  longiludinales,  et  par  conséquent  aug- 
menter et  Ja  qualité  et  le  volume  du  son. 

Pour  mieux  taire  comprendre  les  avantages  de  ce  clavier,  nous  allons  le 
coai|>arer  avec  le  clavier  connu. 

Ce  clavier,  dont  toutes  les  louches  se  trouvent  par  devant  en  ligne  droite, 
présente  des  inconvénients  dans  la  Irclure  et  dans  l'exécution  de  la  musique, 
même  dans  la  gamme  la  plus  facile,  ce  que  Ton  verra  clairement  par  TexpUca- 
tion  suivante  : 

La  position  la  plus  convenable  du  bras  à  Tégard  du  clavier  pendant  le  jeu 
est,  isaos  contredit,  celle-ci  : 

Que  J'avai.t-l>ra$  soit  toujours  en  ligne  droite  avec  les  touches  du  clavier, 
pour  ne  gèoer  en  aucune  manière  rarticulation  des  doigts  et  de  la  main; 
mais,  pour  maintenir  pendant  le  jeu  cette  position  devant  Tancien  clavier,  il 
fiant  que  le  coude  s  éloigne  du  corps,  que  le  corps  lui-même  suive  le  coude  en 
se  penchant  du  côté  où  la  main  a  un  trait  difficile  ou  seulement  une  gamme  à 
faire,  et  il  résulte  de  ce  dérangement  de  position  incertitude  dans  Texécu- 
tion ,  manque  de  mesure  dans  les  phrases  suivantes,  en  un  mot  des  difficultés 
souvent  invincibles  pour  certaines  personnes  et  surtout  pour  les  jeunes  élèves. 

Avec  notre  clavier-arc  nous  avons  remédié  à  ces  inconvénients. 

Ce  clavier  décrit  par  devant,  au  lieu  d'une  ligne  droite,  un  arc  de  cercle  dans 
lequel  le  oorps  de  l'exécutant  représente,  en  quelque  sorte,  le  pivot  od  le  point 
de  centre  de  ce  cercle,  les  coudes  pouvant  rester  dana  une  position  une  fois 
pvûse  et  servir  de  pivots  aux  avant-bras,  les  yeux  restant  également,  à  Tégard 
du  pupUre,  dans  leur  position,  attendu  que  le  corps  n'est  plus  obligé  de  se 
{pencher  soit  à  droite^  soit  à  gauche,  et  il  résulte  évidemment*  par  cette  dispo- 
sition, une  plus  grande  facilité  de  lecture,  et  plus  grandes  facilité  et  certitude 
d'exéeiUioo,  surtout  quand  la  main  est  obligée  de  sauter. 

Description  des  figures. 

Fig.  6?,  fUn  d*un  clavier-arc  ou  clavier-rayon. 

C,  clavier  proprement  dit. 

,A». point  de  centre  avec  lequel  toutes  les  touches  composant  ce  clavier  sont 
pUoées  en  Ugne  droite. 

.IjSI  dimeasion  à  donner  au  diamètre  du  cercle  dont  ce  clavier  présente  ime 
fraction  est  toute  EatcuUative,  selon  le  bon  plaisir  du  facteur  ou  de  Tartiste;  ce* 
pendant  nous  croyons  que  le  diamètre  déterminé  par  la  fig.  6^  est  celui  qui 
convient  le  mieux  comme  terme  moyen. 


\ 
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Ce  clavier  se  construit  absolument  comme  Tancien,  sauf  les  lignes  cour- 
bées. 

Quant  à  la  disposition  du  plan  des  cordes  dans  un  piano ,  elle  est  encore 
toute  facultative  ;  on  peut  faire  suivre  aux  cordes  les  mêmes  lignes  des  touches, 
c'est-à-dire  en  rayons,  ou  les  mettre  parallèles  à  partir  de  la  ligne  du  frappe- 
ment des  marteaux,  ou  encore,  dans  le  dessus,  en  rayons  et,  dans  la  basse,  pa- 
rallèles, etc. 

Toujours  est-il  que  le  plan  des  cordes  le  plus  resserré,  avec  notre  clavier, 
dépasse  de  beaucoup  le  plan  le  plus  étendu  avec  l'ancien  clavier. 

En  résumé,  faire  un  clavier  dont  toutes  les  touches  se  dirigent  en  ligne 
droite  vers  un  et  le  même  point  de  centre,  applicable  à  tous  les  genres  d'in- 
struments de  musique  à  clavier  en  général,  soit  pour  être  touchés  avec  les 
mains  ou  avec  les  pieds ,  clavier-pédale  ou  seulement  série  de  pédales,  ce  sys- 
tème produit  partout  le  même  bon  résultat ,  puisque  le  corps  de  l'exécutant 
représente  toujours  le  pivot  de  centre  de  Tare  de  cercle  que  décrit  la  série  de 
pédales  ou  le  clavier. 

TROISIEME   PERFECTIONNEMENT. 

Régulateur  de  ressort  à  spiral. 

Ce  ressort  est  fait  d'un  fil  métallique,  lequel  est  roulé  en  plusieurs  anneaux 
continus  du  même  diamètre. 

Ce  perfectionnement  repose  sur  l'idée  de  régler  à  volonté,  par  un  moyen 
mécanique  quelconque,  la  force  d'un  ressort  à  spiral  employé  dans  le  méca- 
nisme d'un  piano  ou  tout  autre  instrument  de  musique,  sans  en  altérer  la  so- 
lidité ou  rompre  les  molécules  du  métal  dont  il  est  composé,  en  le  ployant  et 
reployant  comme  on  a  été  obligé  de  faire  jusqu'ici  pour  trouver  le  degré  de 
force  voulue. 

Ce  moyen  de  ployer  le  ressort,  vicieux  en  lui-même,  devient,  en  outre,  in- 
suffisant avec  un  ressort  à  plus  de  deux  anneaux,  quoique  l'égalité  d'action  et 
la  solidité  constituant  la  bonté  d'un  ressort  de  ce  genre  dépondent  du  plus 
grand  nombre  d'anneaux. 

De  plus,  dans  un  mécanisme  où  plusieurs  ressorts  agissent  les  uns  sur  les 
autres,  dont  le  parcours  diflfere  et  dont  on  ne  peut  préciser  d'avance  U  force 
exigée,  comme  dans  un  mécanisme  de  piano  à  frappement  en  dessus,  le  moyen 
de  régler  la  force  du  ressort  en  le  ployant  devient  tout  à  fait  nul. 

Tous  ces  inconvénients  et  difficultés  disparaissent  par  notre  régulateur  de 
ressort. 
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Ce  perfectioDDemeiit  consiste  dans  la  combinaison  d'un  petit  mécanisme 
quelconque,  mis  en  communication  avec  le  ressort  à  spiral ,  moyennant  lequel 
00  peut  régler  facilement  et  au  degré  ?oulu  la  tension  de  ce  ressort. 

Les  principes  posés,  nous  allons  donner,  comme  exemple  d'exécution  de  ce 
système,  la  description  d'un  régulateur  construit  d'après  les  mêmes  principes 
et  appliqué  à  une  fourche  d'un  mécanisme  de  piano. 

Description  des  figures. 

Fig.  7%  fourche  mécanique  d'un  piano  vue  de  profil,  portant  le  ressort  avec 
son  régulateur. 

fr,  pivot  destiné  à  porter  la  pièce  de  mécanique  sur  laquelle  le  ressort  doit 
agir. 

Fig.  8^,  plan  du  dessous  de  cette  même  fourche. 
Fig.  9*^,  même  fourche  vue  de  face. 
Le  régulateur  est  composé 

1^  D'un  axe  a?,  fig.  8*^  et  9^,  percé,  en  t,  d'un  trou  pour  recevoir  et  fixer  sur 
cet  axe  l'extrémité  de  la  partie  roulée  en  spirale  du  ressort; 

S*  D'une  petite  roue  d'engrenage  d,  fig.  7*^,  rivée  sur  une  des  extrémités  de 
l'axe  x; 

3"*  D'une  petite  vis  sans  fin  v,  se  terminant,  à  chacune  de  ses  extrémités,  là 
où  le  filet  de  cuivre  cesse,  d'abord  en  un  petit  épaulement,  qui  sert  à  main- 
tenir cette  vis  dans  la  fourche  de  la  petite  boite  c,  fig.  7*^,  ensuite  par  un  axe, 
dont  un  des  deux,  plus  long  que  l'autre,  se  termine  lui-même  en  un  carré  pour 
recevoir  une  clef,  fig.  7®  et  8*^; 

4*  D'une  petite  boite  c,  se  divisant  en  deux  parties  ou  platines  à  bras  c\  c, 
fig.  lO^etli*. 

Chacune  de  ces  deux  petites  platines  est  percée  d'un  trou  au  bras,  marqué, 
fig.  10^  et  11^,  par  des  lignes  pointées,  et  servant  à  recevoir,  chacune  de  son 
côté  respectif,  un  des  axes  de  la  vis  sans  fin  r. 

Dans  la  platine  c  est  pratiquée  une  cavité  ou  fraisure,  et  au  centre  de  cette 
fraisure  est  percé  un  trou  pour  y  passer  et  maintenir  l'axe  x. 
La  cavité  sert  à  recevoir  la  petite  roue  d'engrenage  J,  rivée  sur  l'axe  x. 
La  platine  c  sert  de  couvercle  à  la  boite  qui  renferme  et  maintient  à  la  fois  à 
leur  place,  et  la  roue  d'engrenage  avec  son  axe,  et  la  vis  sans  fin. 

Cette  petite  boite  est  fermée  et  fixée  en  même  temps  sur  la  fourche  de  mé- 
canisme a  par  deux  petites  vis  traversant  les  platines  c,  c',  et  entrant  dans  la 
fourche  a,  fig.  7%  8*  et  9*. 

Dans  l'intérieur  des  deux  platines  e,  c\  on  remarque  un  petit  point  qui  in-* 
87.  ,..  49 
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Clique  une  goupille  servaut,  au  fabricant,  à  tesTuaintenir  Ueiieii  hm  l'uue 
fe  Tàutre. 

On  comprendt^a  fticilement,  par  ce  qui  {Précède,  qu'en  tewmot  ia  pttke 
vi^  sans  fin  t;,  moyennant  une  clef  posée  sur  sott  carré,  ta  roue  d'engre nage  d 
se  mettant  en  mouvement,  avec  elle  Taxe  x,  porteirr  du  resaort  r,  on  peil 
donner  à  ce  dernier,  par  et  petit  mécanisme,  avec  ta  pkrs  grMide'Aicililé,  te 
degré  désiré. 

Ce  mécanisme  pourrait ,  toutefois ,  subir  des  modifications  de  forme  et  de 
disposition,  sans  en  changer  les  principes. 

En  résumé,  tendre  «t  détendre  à  volonté  et  fongitudmalemenf,  i  règitâ  du 
fi.I  piétallique  dont  est  composé  un  ressort  à  spiral  employé  dans  le  nvéoiiiisifie 
d*un  piano  ou  tout  autre  instrument  de  musique,  par  un  mojen  mécanique 
quelconque,  sans  en  altérer  la  solidité,  tel  est,  en  principe,  le  système  dçnotM 
régulateur  de  ressort. 

QUATRIÈME   PERFECTIONNEMEWT. 


Ëçhappemenf  dovble.  —  Frappement  €%  êe$sm. 

Ce  perfectionnement  se  rattache  au  mécanisme  de  piano  décrit  dans  \ê  pre- 
lYïier  brevet. 

Il  repose  sur  Tidée  de  pouvoir  répéter  infailliblement  la  noie  et  1»  noancar 
b  Volonté,  en  liant  étroitement  entre  elles  toutes  les  pièces  eompaaast  oa  mé^ 
canisme  pour  rendre  impossible  tout  choc  entre  oes  diverses  pîioaB  pendant 
le  jçu,  et  en  remettant  toujours  Téchappement  après  qu'il  â  fonctianné' eo  p^ 
sïtion  de  fonctionner  de  nouveau,  avant  qtte  fe  doigt  ait  latsaé  ramanteF  la 
touche  et  que  le  marteau  soit  rentré  dans  sa  position  de  repos. 

Ir  consiste 

!*  Dans  t'afljonction  d'un  second  échappement; 

2®  D'un  crochet  que  porte  la  contre-touche; 

â^Dans  la  réunion,  en  une  seule  pièce,  èa  manche  demartaav  a«9eBaiiaix; 

i"*  Dans  Tadjonction  d^une  bascule  2i  la  touche; 

5^  Dans  la  nouvelle  forme  de  notre  ancien  échappement; 

0*  Dans  la  nouvelle  forme  de  la  tige  métallique  de  ratlrapanBartano; 

l""  Dans  Tadjonctron  d'un  pilote  ou  de  conespoQidaneea  de  la  ComIm  à  la 
corttre-touche  ; 
*  8*  La  nouvelle  forme  de  cette  contre-touche; 

9"^  Dans  la  disposition  et  la  combinaison  des  diverses  pièces  caaspaomnt  ea 
mécanisme. 


Fig.  1 2*,  O  •,  châssis  de  clavier. 

C^  bsidMte  tie  H  tôttolKf  fheée  ett  àVQOt,  (Mir  «ne  vh^,  ^M  \^  <M^n  ù^  Xa- 
vier, et  servant  à  mettre  nyMès  ie9  ttyochw  (kln«>  ono  et  nkêftn&Mgné  horizon- 
tale, f»  ie  «d^cn  à'fUUB  mira  vis  pkoée  «n  arrière  aveo  im  laiivD6vi&  par  un 
IMQ  pereé,  àt»ef  eOel,  âW  lfiv«rg  de  "h  loocbt,  et  il  vésufle  de  e«tlè  ^sposifibn 
r«vaiKage  et  poBvoir  r^let  fooileuntenl  <et  beaiiGOUp^  ptoB  solidement  )e  cltfmri 
«us  en  Afêf  tx^utm  \w  rMOties  (comme  l'exige  Taiician  «ygiè*ie),  et  mettra 
Aes  mouches  de  papier  sous  la  mouche  de  drap  que  porte  la  pointe  du  JMilm(*< 
cier  du  châssis  de  clavier,  opération  incertaine  dans  ses  v4i;tHc«its  ei'  ndi^le 
aux  trou»  et  tnof (aifee^  de  <lto  touëhd^  - 

C,  kttffe>deft  marteauxv 

C\  tringle  des  étouffoirs. 

C'\  barre  de  repos  des  marteaux. 

C"',  fringle  destinée  à  pmier  la  fewelie  V"  àù  «econd  éohappement  X'  et 
son  reesort,  àkïtk  qu'èi  se^ir  tIe  ^tltiPe-^fbuche  k  oé  dernier,  ooipinïe  ansii  è 
|iPOrter  It  triiiigle  de  repes  €  dt)  cet  échappement. 

G- ,  Inrvè  de  fer  serv^MM  à'dotiMr  ée:  la  roideur  mk  G,  G''  liées»  i  ceb  efibti* 
par  la  tige  l". 

€"\  boffve  des  coAff64Miréheâ  flértantà^porter  hi  eomre^ouche  par  sa  four- 


•*itn 


che  L'"  et  la  tringle  d'arrêt  G 

C"\  tringle  d'arrêt  déterminant  la  mesufe  du  tfiOdvement  d'Meeti9ik)n  àé  la 
eèiùtt&^S0mh6'T ,  ainsi  qo^  de*  Ifr  lonebe  niè^e,  i*<^yeonim  le  pilote  f« 

G",  barre  de  fer  servant  à  donner  de  la  roideur  à  la  bttfre  den  contre^Ott^ 
€lies  €"\ 

Ef  branche  ou  bascule  d'étouffbir  portant^  à  une  de  sas  extrémités,  Tétevf^ 
foir. 

E\  ^^sctilè  MfétouiMr  partant  Fsi(trapeH(iiartedtt  et  sirvant  k  foir»  manoâu- 
^k^r  Ile  dernier;  nfinst  ipi%  «ofiiinutiiquer  l'actioo  de  la  touche  à  réteuflTair* 

Ay  «fMpe*-marC0ai>  fixé  par  la  tige  a»  forroaol  «nBeau  de  apital  «wr  kb 

a,  tige  métallique  de  Fattrape  roulée  m  attneasv 

€èt  «itteâiP  a»  pour  but  dèf%uf  oir  employer  «ua  lige  astesfotte  fwvnrésilter 
au  contre-coup  que  reçoit  l'attrape,  et  d'être  élastique  pour  ne  pas tfaiii'tMiltid 
ce  contre-coup  sous  le  doigt  de  l'artiste. 

Qm  Moeain  pir  iM  éliiscitilév  «rP,  en  MHfe,  trèsMWtttagewesietfl  ei.dtns 
Cous  les  geniw^ê^iiléeM^aêi^'piail»)^  p^  Itf  tipélitiatt^  des  «otii  da 
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pendant  un  instant  le  mouvement  rétrograde  du  marteau,  pour  que  Téchappe- 
ment  puisse  se  remettre  en  position  de  fonctionner  de  nouveau. 

L,  tenon  fixé,  à  vis,  sous  la  barre  des  marteaux  C,  et  entrant  dans  une 
mortaise  pratiquée  dans  la  bascule  E'. 
K,  pivot  traversant  le  tenon  L,  ainsi  que  la  pièce  E',  qui  bascule  sur  lui. 
L',  tenon  fixé,  à  vis,  sous  la  tringle  des  étouffoirs  C\ 
K\  pivot  traversant  le  tenon  L',  ainsi  que  la  pièce  E,  qui  bascule  sur  lui. 
R',  ressort  dont  Textrémité  en  spirale  est  fixée  au  tenon  L';  son  autre  ex- 
trémité, formant  crochet,  est  retenue  à  la  branche  E,  par  un  anneau  en  fil,  ce 
qui  tient  constamment  baissé  Tétoufibir,  en  outre  de  sa  réaction  sur   la 
touche.  • 

M,  tète  de  marteau. 

M',  noix  et  manche  de  marteau  réunis  ici  et  portant  son  talon  M'"'. 
X',  premier  échappement  portant  son  bouton  d'échappé  et  étant  monté,  à 
fourche,  sur  la  noix  du  marteau  par  un  pivot. 
L",  fourche  du  marteau. 

R,  ressort  du  marteau  et  de  l'échappement  à  la  fois,  fixé,  par  son  extrémité 
en  spirale,  dans  une  entaille  faite  à  la  fourche  L",  et,  pai:  son  extrémité  for- 
mant crochet,  dans  la  boucle  formée  par  un  fort  fil  dont  les  bouts  sont  attachés 
aux  branches  de  la  fourche  de  l'échappement  X,  de  sorte  que  la  noix  se 
trouve  entre  les  deux  parties  de  ce  fil. 

X',  second  échappement  portant,  à  son  talon,  un  anneau  de  fil  servant  i  re- 
cevoir Textrémité  en  crochet  de  son  ressort  R". 
V"\  fourche  de  l'échappement  X'. 

R",  ressort  de  l'échappement  X',  dont  l'extrémité  en  spirale  est  fixée  dans 
une  entaille  de  la  pièce  V". 

T',  contre-touche  dont  le  bec  est  garni  en  peau  :  elle  porte,  à  son  talon,  un 
anneau  de  fil  servant  à  recevoir  le  crochet  de  son  ressort. 
L'",  fourche  de  la  contre-touche. 

t"\  crochet  d'arrêt  fixé  sur  la  contre-touche  et  servant  à  l'arrêter,  dans  sa 
chute,  au  niveau  du  nez  de  l'échappement  X,  en  appuyant  sur  la  tète  de  ee 
dernier,  et  rendre  ainsi  tout  choc  impossible  entre  le  nez  de  l'échappement  et 
le  bec  de  la  contre-touche,  lesquels  chocs  produisent  un  eflet  désagréable  soos 
les  doigts,  et  incertitude  dans  l'exécution. 

R'",  ressort  de  la  contre*touche  T\  dont  l'extrémité  en  spirale  est  fixée  dans 
la  fourche  L'". 

t\  régulateur  de  ce  ressort. 

(,  pilote  composé  d'une  tige  métallique  taraudés  par  ses  deux  extrémités, 
mine  d'un  pas  de  vis  à  gauche,  et  l'autre  d'un  pas  de  vis  à  droite. 
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Cette  même  tige  est  percée  d'un  trou  qui  sert  à  la  tourner; 

De  deux  petits  tenons  vissés  sur  les  extrémités  de  la  tige,  et  dont  un  est  fixé, 
par  un  pivot»  dans  une  mortaise  de  la  contre-touche  T\  et  Vautre  se  terminant 
en  une  petite  fourchette  ou  mordant  qui  enclave  un  pivot  traversant  une 
mortaise  pratiquée»  à  cet  effet,  dans  la  feuillure  supérieure  de  la  touche. 

T,  touche  se  terminant  en  une  double  feuillure  :  la  feuillure  supérieure  est 
en  mortaise,  pour  recevoir  un  des  tenons  du  pilote;  la  feuillure  inférieure  sert 
à  faire  manœuvrer,  par  les  pièces  E,  E',  Tétouffoir  et  Tattrape-marteau. 

Propriétés  et  fonctioM  de  ce  mécanisme. 

Yu  le  changement  de  disposition  et  de  forme  des  différentes  pièces  de  notre 
ancien  mécanisme  dans  celui-ci,  tout  en  en  conservant  les  principes,  il  est  con- 
venable de  représenter  de  nouveau  leurs  mouvements  en  abrégé,  pour  mieux 
faire  comprendre  leurs  relations  avec  le  second  échappement,  qui  est  tout  nou- 
veau ici. 

Les  mouvements  des  différentes  pièces  composant  ce  mécanisme,  quoique  si- 
multanés, peuvent  être  divisés  en  quatre  parties  : 

V  Les  mouvements  d'attaque  (déjà  décrits  dans  le  précédent  brevet); 

S*  Action  du  contre-coup  après  l'attaque  ; 

3^  Réaction  du  contre-coup; 

4*  Mouvement  de  retraite. 

Les  ressorts  employés  dans  ce  mécanisme  tendent  toujours  à  remettre  toute? 
les  pièces  en  place  de  repos,  telles  que  le  dessin  les  représente. 

Mouvements  d  attaque. 

En  appuyant  le  doigt  sur  la  touche,  la  contre-touche  subit,  par  le  pilote* 
cette  même  impulsion,  et  entraine  avec  elle,  dans  son  mouvement  d'ascension 
presque  vertical,  le  premier  échappement  X  :  celui-ci  fait  basculer  la  noix  du 
marteau,  dont  la  tète  se  dirige  vers  les  cordes;  mai^,  un  peu  avant  d'arriver 
aux  cordes,  le  talon  de  la  noix  rencontre,  dans  sa  course,  le  bouton  de  l'échap- 
pement, qui  fait  échapper  ce  dernier  de  dessus  du  bec  de  la  contre-touche.  Le 
marteau,  lancé,  va  frapper  les  cordes  en  même  temps  que  la  contre-touche  est 
arrivée  i  sa  tringle  d'arrêt;  mais,  lorsque  la  touche  a  été  mise  en  mouvement, 
elle  a  fait  agir  en  même  temps  aussi  l'étouffoir,  qui  s'est  éloigné  des  cordes,  et 
l'attrape-marteau,  qui  a  suivi,  en  quelque  sorte,  le  talon  du  marteau. 

Ainsi  donc,  le  marteau,  la  contre-touche,  la  touche,  l'étouffoir,  Tattrape  ont 
terminé  leur  course  par  l'arrivée  de  la  contre-touche  à  sa  tringle  d'arrêt. 
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Le  «tncMii  après  aroir  frappé,  par  la  réM(9Di>,  sur  fcii,  ém  ciMréM,  toinnt 
aussi  par^MMinr^aort^  TÎriit  s'apporter  de  ^(m  Uilon  lorlMitQtwir  raOnpe,  qiâ 
Séchît^ ^poRT  li'ékaifaité de  l^aarnctao de  «a  tige,  phisou  moiass  seian ila  Csrcd  du 
DMp'frafrpâ^  ir^obappement^  lAitralné  par  la  noix  do  marteau  «t  Jfn  h  ptirta 
inclinécidïi  idevant  de  sa  tête,  se  trauve  renversé  «en^rrîère,  au  il  jmMDOtfela 
second  échappement,  sur  lequel  il  s'appuie;  le  second  échappement  cède  à 
l'impulsion  du  prenHar,,.aMiîs-.€on  maaaeiafeat  rétragturde  tiA,  en  quelque  sorte, 
subordonné  à  l'élasticité  de  Tattrape-marteau,  qui  subit,  dans  ce  mouvement 
ao  oasasum-avec  le  aaeond  'éclHrppamaat,  Uaràoii  liii  oatttreHtony  dn^manMao. 

i^i  iaaleS'leBif*èeesi8a«t4iiwèftéasi. 

Réaction  dm  4(mtf^cm^. 

Eu  levant  le  doi^t  iégèreiuenlxie  Ja  touche,  le  bec^da  la  caatne^ouolia  glîase, 
en  descendant,  contre  la  pente  iuclinée  de  la  ièle  de  r^éckappaaaeDl^  maifti 
pendant  ce  mouArement,  l'attroipe,  j»ar  i'iélasticité'dal'amQeatt4aaa  t^a».ieUent 
un  moment  le  mouvement  rétrograde  dAi  «marteau  e»auâpaii8i;JaiBeaatid:  échap- 
pement, par  son  ressort,  sa  pente  et  celle  du  damera  de  U  tête  d«  pHentier 
échappement,  retient  de  son  côté  cet  échappement  en  aaapansijtta^'à^e'^ue 
le  Jbec  de  la  castro^touchô  ait  re|iii&  iattaa  da  réchappaiBetif«>at  tautla  aaèta- 
nisme  peut  fonctionna  denouveau,  quaiqtfe  laloucba  a'ait'à  pattK^KéeulèrqM 
le  quart  de  sa  course  rétrograde  pour  arriver  au  niveau  du  clavier. 

Mouvement  de  retraite. 

Dans  ce  mouvement  toutes  les{pièces,,.par  L'aetion^las  rassorts,  lionf  ramcnéti 
dans  leur  position  de  repos. 

TeIs.3ont  les  effets  et  propriétés  da  ce  mécanisme,  qjutjourraid/^ii  outaan 
subir  des  changements  déforme  et  de  disposition  sans  en.iihaj]fpr  Jesp^nncipaiii 
Dduuir  arriver  au  même  résuUati  comme  aussi,  toutesxas.parliûs  coiiatilalîiMMla 
ce  mécanisme  peuvent  être  emplojaes  séparément.dans.d!aatfas  ajécanianiiia ida 
piano,  sans  égard  à  leuc  g.enre. 


•i  * 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  AlfS 

en  dat0  du  25  août  1840, 

PQur  ¥oa  maehio^  à  labriquor  l«s..cMns  .cya  «bot»  de^és  1^  Mmw  (Jftos 
l6Br$  siifpiDrts  efi>  fooée  k»  raife  fonnuil  ks  toics  idra  tèwmnft  A»  lbp« 


jP/.  23®,  fig.  1",  2*  et  3®,  projections  horizontales  et  verticales  de  cette 
machine. 

Les  Averses  parties  de  cette  machine  et  les  produits  qu'elle  donne  sont  in* 
diqués  par  des  lettres. 

A,  B,  chariots  à 'tablette  pkne  et  concave,  sur  lesquels  se  placent  les  coins 
préparés  par  la  scie  circulaire,  pour  les  faire  passer  ensuite  sous  les  taillants 
ou  fers  concaves  de  la  machine  appelés  à  donner,  à  chacune  des  deux  grandes 
faces  de  ces  coins,  les  courbures  correspondantes  à  celles  des  côtés  des  rails  et 
à  celles  des  supports  en  fonte  dan»  Wequete  lesT»Us  sont  placés  et  filés  .par  les 
coins  en  bois. 

C,  arbres  dans  lesquels  sont  fixés  Ito  teilUrats  ou  iirs  otnMYMteiMpkoi^  à 
donner  aux  coins  les  formes  voulues. 

D,  taillants  ou  fers  concaves. 

E,  paliers  des  arbres  portant  les  taillants. 

F,  volants. 

i£îf  gieiniis  «uppitisnt  las  arbres  ct.«ur  lesquellea  oeuK«4i  teb  ItuntmauMe- 
ments  de  rotation. 

H,  paliers  portant  ces  pointes. 

1,  pMliaB  à  goijgc  pi^te  ou  f^tits  tftlnbMlrtdooQaattefnouveIDelrt«Ul^iur* 
bre8  portant  les  taillants  au  moyen  dey  «ouvroies  OMies  iBHMrOnèBitsf |igr  leanoi* 

fUMHtif . 

K,  griffes  mobiles  serFWt  à  fixer  les  toiiit  sur  ies^dMiMis. 
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Ly  griffes  fixes. 

M,  tètes  des  vis  des  griffes  mobiles. 

N,  arbre  horizontal  servant  de  point  d'appui  aux  leviers  qui  font  mouvoir 
les  chariots. 

0,  leviers  fixés  aux  arbres  de  mouvement  des  chariots. 

P»  tiges  de  traction  des  chariots. 

Q,  section  d'un  coin  en  grandeur  d'exécution  au  moment  où  il  est  placé  sur 
le  premier  chariot  à  tablette  plane. 

R,  section  d'un  coin  après  avoir  passé  sous  le  taillant  de  la  machine  ayant 
la  courbure  du  support  en  fonte. 

S,  section  du  coin  placé  sur  le  deuxième  chariot,  pour  y  recevoir  la  deuxième 
courbure. 

T,  section  du  coin  après  avoir  passé  sous  les  taillants  de  la  machine,  et 
ayant  dessus  la  courbure  du  bôté  des  rails  et  dessous  celle  du  support  en 
fonte. 
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BREVET  ^IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  2  juillet  18i0, 
Au  sieur  Youillon  (François],  de  Londres, 


Pour  la  fabrication  des  étoffes  feutrées. 


Cette  nouvelle  industrie  comprend 

4*  La  fabrication  de  draps,  étoffes  et  tapis  de  diverses  espèces  sans  peigoage 
et  sans  aucun  filage  ni  tissage; 

f^  La  composition  d'un  nouveau  feutrage; 

3""  L'emploi,  à  la  fabrication  de  diverses  étoffes,  draps,  tapis  et  autres,  des 
matières  qui  en  étaient  jusqu'ici  exclues; 

4*  L'indication  de  nouveaux  procédés  de  foulage  applicables  à  toutes  les 
étoffes,  de  quelque  matière  qu'elles  se  composent,  etc. 
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ObiervatiùM  préliminaireê. 

Dans  Fart  de  fabriquer  les  étoffes,  draps,  tapis  et  toutes  autres  diaprés  les 
procédés  jusqu'ici  en  usage,  Thabileté  avec  laquelle  les  matières  dont  on  les 
compose  sont  préparées,  peignées  et  filées  est  le  premier  soin  du  manufactu- 
rier, celui  duquel  dépend,  en  général,  la  perfection  de  ses  produits. 

Le  deuxième  travail  qui  Toccupe  ensuite  est  le  tissage,  manutention  qui 
présente  de  nouvelles  difficultés  et  exige  plus  de  soin  encore,  aujourd'hui  que 
le  peignage  et  le  tissage  doivent  nécessairement  s^exécuter  à  la  mécanique. 

Que  de  travaux  ces  opérations  ne  causent-elles  pas  au  fabricant! 

Que  de  recherches  avant  de  choisir  le  meilleur  système  de  machines  pour 
chacune  d'elles  ! 

Que  d'indécision  sur  l'ouvrier  nécessairement  habile  auquel  on  en  confiera  la 
construction  !  puis  combien  de  fois  (en  dix  années,  par  exemple)  de  nouveaux 
perfectionnements,  découverts  par  d'autres  inventeurs,  ne  nécessiteront-ils  pas 
le  changement  partiel  et  quelquefois  total  de  ces  appareils! 

Que  d'argent  pour  celles  des  forces  motrices  qui  doivent  les  mettre  en  mou* 
veroeut  ! 

Que  de  capitaux  doivent  être  sacrifiés  pour  construire  les  ateliers  dans  les- 
quels ces  nombreuses  machines  doivent  être  logées! 

Dans  l'état  actuel  des  industries,  c'est  de  la  perfection  de  ces  appareils  que 
dépendent  le  succès  et  la  fortune  de  tout  fabricant  de  tissus;  lorsqu'il  a  obtenu 
un  bon  peignage,  un  bon  filage  et  un  bon  tissage,  la  réussite  de  ses  étoffes  est 
presque  assurée. 

On  conçoit ,  dès  lors,  l'importance  d'une  découverte  dont  l'effet  certain  est 
de  supprimer  totalement  ces  trois  premières  o|>érations,  et  de  remplacer  le  pei- 
gnage, le  filage  et  le  tissage  de  toutes  les  étoffes  par  un  nouveau  système  de 
fabrication  aussi  prompt  et  productif  qu'économique,  voilà  en  quoi  consiste  le 
premier  objet  de  l'invention  que  nous  présentons  au  monde  industriel. 

Ce  système  est  spécialement,  et  avec  de  grands  avantages,  applicable  aux 
étoffes  épaisses,  aux  draps  communs  ou  forts,  aux  tapis,  qui  sont  devenus  d'un 
nsage  si  général  en  Europe,  à  la  bonneterie,  à  la  chapellerie,  etc.,  ce  qui  com- 
prend déjà  une  bien  nombreuse  série  de  fabrications. 

Ce  qui  est  encore  remarquable,  c'est  que.  avec  de  légères  modifications  que 
l'appareil  comporte  dans  ses  diverses  combinaisons,  on  peut  également  con- 
fectionner des  étoffes  minces  et  légères,  d'une  grande  finesse  et  cependant  fort 
Bolides. 

Dans  ce  nouveau  système,  on  peut  employer,  séparément  ou  ensemble ,  les 
87.  '  50 
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matières  les  phis  fines  et  les  plus  chères,  telles  que  la  soie,  la  laine  fine  et  le 
coton,  le  lin,  etc.,  comme  aussi  de  plus  oommiifiw,  telles  que  le  chanvre,  le 
phormium^  et  même  toute  sorte  de  poils  d'animaux. 

Oq  y  utilise,  d'une  manière  que  la  vue  seule  des  objets  fafariifQés  rendra 
compréhensible,  jusqu'aux  rebuts  q^ie  les  fabriques  ordînakes rejettent  eMmia 
nf^  pouvant  servir  aux  tissus  les  plus  grossiers. 

Quelque  usage  que  Ton  fasse  (!e  ces  étoffes  et  à  quelque  4}«gré  4'osttw 
qu'elles  parviennent,  jamais  la  cbaiue  ou  Tintériçur  ne  présentât,  «omiiie  dans 
les  tissus  ordinaires,  un  état  de  dégradation  déplaisant  à  l'oeil;  tonjonns»  au 
contraire,  elles,  paraîtront  neuves  jusqu'à  la  fin. 

Enfin,  par  une  conséquence  du  même  système,  on  obtient  uoe. pouveUe  es- 
pèce de  feutrage,  qui,  avec  des  matières  tout  à  fait  communes  et  dtt  poîW  d*a- 
nimaux,  sert  à  confectionner  des  chapeaux,  shakos,  casquettes,  gîbeffne«,  BêM 
de  soldats,  et  même  des  bottes,  et  une  foule  d'autres  objets  qui  BéMBÎasraC  la 
légèreté  à  la  solidité,  et  qui  font  un  long  et  excellent  usage. 

Ce  qui  rend  surtout  l'invention  que  nous  produisons  saillante,  en  Uoonipa^ 
rant  aux  industries  de  même  nature,  c'est  que  la  suppresaion  totale  des  troia 
opérations  les  plus  difficiles  et  les  plus  chères  dans  l'art  de  fabriquer  les  étoffes 
(le  peignage,  le  filage  et  le  tissage)  apporte  une  telle  diminution  dans  les  lia- 
vaux,  que  l'on  |)eut  réduire  de  200  pour  400  les  prix  de  revient  dea^aRlîcles 
fabriqués. 

On  ne.  saurait  donc  présenter  une  découverte  plus,  importante  aM  publie  ni 
au  gouvernement,  qui  emploie,  pour  la  ti'oupe,  les  hôpitaux,  los.  prisona»  et 
pour  nombre  d'établissements  publics,  tant  d'objets  que  nos  appaneîla  fabri- 
quent avec  une  notable  économie. 

.  Considéré  dans  tous  ses  développements,  notre  système  compose,  eo  quelque 
softe^  un  art  jusqu'ici  inconnu,  puisqull  change  entièrement  les  basée  de  loutea 
lies  (abrications  d'étoffes;  il  s'exécute  par  des  procédés  nouveauj^  etaveedce 
machines  inventées  et  construites  ad  hoc. 

Quoiqu'ils  aient  plusieurs  fonctions  à  remplir,  la  manutention  de  cea appa- 
reils est  facile  :  iis.  peuvent  être  mis  en  action  par  toute  force  jBOliîee-quel- 
cpnq[ue,  et  leur  marche  est  tellement  réglée,  qu'elle  ^rz  aisément  eooripriae, 
inème  par  les  personoeaqui  n'ont  pas  de  connaissances  spécialea.daQaca.geiift 
de  manufaclures. 
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raSHIBR  BRSVEV  D*ADMTION  ET  DE  FERFËCTlOIflf EMENT. 

Mon  invention  pour  certains  perfection nements  dans  te  frâviiil  éds  èr^  tl 
Mfp09  étolk»f  OQ  étoies-  dtaos  I«9i|uelle8  U  hme  ou  la  fourrure  forme  la  partie 
firîoctpale,  et  rfms  \e  mécanTsme  ou  les  nM>rens  mécaniques  appliqti^s  poiA* 
«flbctiier  cM  objcft,  comprend  surtout  le  travail  d«  drap  par  le  feutrage  setrf, 
satfs  filage  ni  tissage,  et  consiste  diiiis  vn^  nouvelle  combinaison  de  machines!» 
appareils  et  procédés. 

I^'^bovd^  powr  obtenir  «ne  ouate  àm  laine  ou  autres  matières ,  unie  et  uni- 
forme dans  sa  longueur,  et  de  toutes  longueur,  largenr  et  épaisseur  convenaMnb 
à  fivrer  an  commerce,  et  ensuite  peur  produire  teHes  étoffes  ou  pièces  de  drap 
eomposéesrde  toutes  les  diterses  substances  bien  connues  ponr  le  feutrage,  teli^ 
que  laine,  fourrures  et  poils  d*animaux ,  substances  dont  je  me  sers  ou  qnte 
j^emploie  séparément  ou  mélangées  enseyible  dans  toute  proportion  possible,  et 
d'antres  fois  arec  addition  faible  de  matières  fibreuses  non  propres  au  feutrage^ 
comme  le  coton,  la  soie  on  le  lin^  mais  n'excédant  pas  un  tiers  de  la  compost^ 
tion  des  produits  demandés. 

Les  étoffes  obtenues  par  lea  procédés  et  machines  ici  d'abord  combinés  et 
décrits  dépendent,  pour  leur  union  et  leur  résistance,  du  grand  principe  ou  dé 
là  tendance  qu'ont  ces  produits  animaux,  quand  ils  sont  traités  convenable- 
aient,  à  se  combiner  et  s'unir^  ou,  comme  on  le  dit  généralement,  à  se  feutrer 
enatmble,  et  ceci  sans  le  secours  habituel  du  filage  et  du  tissage,  comme  dans 
l'oocien  procédé,  ou  sans  l'usage  et  remploi  d'aucun  mélange  d'adhésion. 

La  machine  à  hérisser,  qui  est  ci-après  décrite,  pour  finir  les  étoffés,  s'ap^ 
pitque  non^seulcment  au  drap  obtenu  par  le  feutrage  seul,  mais  encore  aux 
«irapa  produits  par  le  filage  et  le  tissage. 

Je  ferai  observer  d'abord  que,  dans  la  nouvelle  fabrication  des  draps  feutrés, 
je  iKepense  entièrement  de  l'usage  d'aucune  huile  ou  autres  matières  oléagi^ 
Dcusesque  l'on  emploie  généralement,  dans  la  fabrication  ordinaire  des  laines, 
poor  faciliter  le  filage,  et  je  |Mréfere  que  fa  laine  soit  bien  nettoyée  et  séchée, 
•près  quoi  elle  serait  traitée,  cardée  ou  épluchée  de  la  manière  accoutumée. 

PL  2t*  et  2y.  La  chaîne  ainsi  préparée  doit  alors  être  pesée,  pour  produire 
àts  étoffes  de  toutes  largeur  et  épaisseur,  remarquant  que,  pour  les  laines  fine^, 
je^préfëre;  pour -obtenir  la  ouate,  la  méthode  représentée  fig.  f*,  6*,  7%  8% 
9%  10^  et  I  P,  tandis  que,  pour  les  laines  courtes  et  les  poils,  j  emploie  la  iné-» 
tiiede  représentée  fig*  4^  à  43^ 
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Fig.  4*^,  machine  ordinaire  à  carder  la  laine. 
•    La  largeur  de  cette  machine,  pour  produire  des  étoffes  la^^,  aurait  2  m^ 
très  à  ««".SO. 

A  B,  C  D,  toiles  sans  fin  (ou  toute  autre  matière  convenable)  passant  sur  les 
rouleaux,  tambours  ou  poulies  1,2,  3,  4,  qui  reçoivent  leur  mouvement  de 
toute  partie  mouvante  de  la  carde. 

Ces  toiles  sans  fin  et  tambours  tournent  dans  des  directions  opposées,  comme 
rindiquent  les  flèches,  de'sorte  que  les  deux  surfaces  intérieures  a,  b  de  chaque 
toile  se  meuvent  dans  la  même  direction  avec  une  vitesse  uniforme,  et  à  peu 
près  avec  la  même  vitesse  que  les  rouleaux  ou  cylindres  nourrisseurs  de  la 
carde  suivant  leurs  surfaces. 

La  laine  est  entraînée  de  ces  cylindres,  par  le  mouvement  de.  peigne  ordi* 
naire,  sous  forme  de  nappe  continue. 

Cette  nappe  (ou  ruban)  est  alors  reçue  entre  les  deux  toiles  sans  fin  mobiles, 
en  c,  d,  qui  reposent  sur  un  plancher  î,  et  se  prolonge  jusqu'à  Textrémité  des 
toiles  sans  fin. 

Une  direction  est  alors  donnée  à  cette  nappe,  pour  qu'elle  se  dirige  en  dessus 
et  en  dessous  de  la  toile  supérieure  A  C,  de  manière  à  se  reployer  sur  elle* 
même  et  former  un  seul  ruban ,  jusqu'à  ce  que  la  ouate  ait  acquis  une  épais* 
fieur  convenaMc. 

Durant  celte  opération,  la  ouate  est  maintenue  en  contact  avec  la  toile  sans 
fin  A  C  par  la  toile  sans  fin  B  D,  disposée  à  cet  effet. 

Comme  la  toile  A  C  peut  avoir  toutes  longueur  et  largeur  correspondantes 
avec  la  carde,  il  est  évident  que  toute  quantité  fixée  d'étoffe  étant  passée  à  Iran 
vers  la  machine  et  rcçu^sur  cette  toile  peut  être  disposée  pour  produire  toute 
épaisseur  quelconque  de  ouate,  et  par  conséquent  tout  poids  nécessaire  de  mar- 
chandises par  mètres,  après  avoir  subi  les  diverses  opérations  successives. 

Comme,  dans  certains  cas,  ces  deux  toiles  sans  fin  de  grande  longueur  pour- 
raient ne  pas  être  aisément  employées  faute  d*espace,  je  les  étends  quelquefois 
d'avant  en  arrière,  et  même  avec  plusieurs  toiles,  comme  fig.  6%  7^  et  8%  ou 
perpendiculairement  de  haut  en  bas,  où  là  seulement  deux  sont  nécessaireSt 
comme  le  montrent  les  fig.  9®  et  10®. 

Il  y  a  une  autre  manière  de  produire  la  ouate,  laquelle  peut  être,  dans  cer- 
tains cas,  préférable  pour  les  matières  ou  marchandises  fines  et  légères  :  elle  est 
encore  produite  par  des  plis  successifs  de  la  nappe;  mais,  dans  ce  cas,  il  y  a 
différents  rubans  étirés  des  rouleaux  entraîneurs  de  diverses*4^ardes ,  reçus  en 
même  temps  sur  les  mêmes  toiles  sans  fin,  et  entrant  dans  la  conaposition 
d'une  seule  el  même  ouate. 

Dans  ce  cas,  certains  des  arrangements  divers  des  toiles,  trouvés  plus  coaTe- 
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nables  suivant  les  localités,  peuvent  être  appliqués;  il  est  seulement  néces- 
saire d^éteadre  les  toiles  inférieures  sous  deux»  trois  ou  un  plus  grand  nombre 
de  machines  à  carder,  Tune  restant  derrière  ou  après  Tautre*  fig/11%  où  la 
toile  sans  fin  inrérieure  s'étend  sous  les  cylindres  et  rouleaux  des  trois  machines 
à  carder,  de  A  en  B. 

Sous  chacune  de  ces  machines  est  un  plancher  1  2,  pour  empêcher  le  dé- 
chet et  la  poussière  de  tomber  sur  la  ouate,  mais  le  plancher  est,  entre  chaque 
carde,  percé  transversalement,  pour  permettre  aux  nappes  de  tomber  sur  la 
toile  sans  fin  et  d'être  guidées  vers  Textrémité  de  cette  toile;  puis  la  ouate  se 
trouve  entniinée  sur  le  rouleau  E,  pour  ensuite  être  traitée  de  la  même  manière 
que  celle  produite  dans  les  autres  machines. 

Il  est  nécessaire  que  ces  toiles  sans  fin  puissent  être  tenues  uniformément 
et  soigneusement  tendues  dans  toute  leur  longueur  sans  aucun  pli,  fig.  1'% 
ou  tournées  dans  d'autres  directions,  fig.  6®  à  10^. 
Je  fais,  à  cet  effet,  usage  des  moyens  suivants  : 

On  remarque,  fig.  6®,  7*"  et  8',  que,  sur  les  deux  bords  de  la  toile  a,  sont 
disposées  des  cardes  ou  bandes  de  cuir  ou  àfi  toute  autre  matière,  et,  contre  les 
cordes  ou  bandes,  des  guides  longitudinaux  en  bois  c  sont  mis  en  contact  par 
le  moyen  de  supports  à  fourchette  di  maintenus  par  les  écrous  c;  par  ce  moyen 
la  toile  sans  fin  ne  peut  se  contracter. 

Fig.  17^,  vue,  détachée  et  sur  une  plus  grande  échelle,  d'une  partie  de  la  toile 
portant  cette  disposition. 

Une  autre  manière  de  produire  le  même  effet  est  représentée  fig.  18®;  la  toile 
est  alors  maintenue  dans  sa  tension  par  la  friction  des  rouleaux  c,  travaillant 
ou  appuyant  contre  les  cordes  ou  bandes  de  cuir  b. 

Le  même  effet  peut  être  produit  par  des  tringles  frottantes  ou  des  lattes  en 
Jbois  ou  autres  matières  convenables  tenues  à  distance  nécessaire  en  travers  de 
la  toile;  mais  je  trouve  les  moyens  énoncés  ci-dessus  préférables. 

La  ouate,  ayant  acquis  Tépaisseur  convenue,  est  alors  coupée  dans  le  sens 
de  sa  largeur,  comme  on  le  voit  en  y,  fig.  <'%  6*,  7*  et  9*,  et  l'extrémité,  étant 
placée  sur  le  rouleau  E,  y  est  solidement  enroulée  par  le  contact  de  ce  rouleau 
avec  la  toile  sans  fin  A. 

Quand  le  bout  extrême  de  la  ouate  divisée  a  atteint  le  rouleau  F,  Te  ruban 
qui  arrive  constamment  de  la  carde  se  trouve  aussi  entraîné,  et,  comme  précé- 
demment, il  passe  sur  la  toile  sans  fin  A  C,  et  commence  ainsi  à  former  une 
autre  ouate. 

La  ouate  continue,  ayant  été  obtenue  d'après  la  description  précédente,  est, 
après  avoir  été  reçue  par  le  rouleau  F,  portée  à  une  autre  machine,  fig.  2* 
et  3®,  appelée  machine  à  comprimer,  et  placée  dans  la  position  /*. 
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A  B,  bâti  de  la  machine. 

I  ïi  8,  rouleaux  parmi  lesquels  deux  reposent  ou  sont  placés  Tun  sur  l*aolre. 
Ces  rouleaux  sont  enveloppés,  sur  leur  contour,  d*un  drap  élastique  et  cem 

placés  au-dessous  d'une  toile  sans  fin  a  b. 

Plusieurs  tuyaux  de  vapeur,  en  communication  avec  un  cyKndre  prodoisaflt 
de  la  vapeur,  sont  intercalés  entre  plusieurs  des  rouleaux  inférieurs  et  soos  la 
toile  représentée  en  c,  lesquels  tuyaux  s^étendent  de  côté  et  d'autre  de  la  toile, 
et  sont  criblés  et  percés  de  trous  à  leur  paroi  supérieure,  pour  donner  issue  à 
la  vapeur  et  chauffer  la  ouate  de  laine. 

Comme  la  première  opération  du  feutrage  est  alors  commencée,  la  rangée 
supérieure  des  rouleaux  à  fouler  ou  comprimer  reçoit  un  mouvement  alternatif 
par  un  arbre  à  manivelle  S,  tournant  le  long  de  la  machine  fig.  3^,  lequel 
arbre  porte  plusieurs  manivelles  ou  excentriques  ayant  une  petite  course  d'en- 
viron O'^fOISo,  et  en  communication  avec  chaque  rouleau  supérieur  par  des 
tiges  en  fer  n. 

Les  rouleaux  comprimeurs  reçoivent  aussi  un  léger  mouvement  progressif  de 
Tarbre  principal  T,  placé  de  Pautrfe  côté  de  la  machine,  au  moyen  d'une  trans- 
mission convenable,  et  entraînent,  par  conséquent,  la  toile  sans  fin  entre  lès 
rouleaux  dans  la  direction  des  flèches. 

II  y  a  de  même,  entre  les  rouleaux  et  sous  la  toile,  des  fers  chauds  h,  en  fér 
creux,  et  en  communication  avec  les  tuyaux  de  vapeur  qui  alimentent  les  tubes 
percés,  afin  d'augmenter  et  de  régulariser  la  chaleur  appliquée  à  la  ouate,  et 
faciliter  l'opération  du  feutrage. 

Comme  il  est  dit  plus  haut,  le  roufeau  E  avec  sa  ouate,  étant  déplacé  de  la 
fig.  1**%  est  porté  dans  la  position  fig.  2^;  l'extrémité  de  la  ouate,  étant  entrée 
entre  les  rouleaux  de  face  de  la  machine  à  fouler  ou  comprimer  en  a?,  y  passe 
graduellement  par  le  moyen  du  mouvement  alternatif  des  rouleaux  supérieurs 
agissant  contre  la  résistance  offerte  par  ceux  de  dessous,  qui  ne  changent  pas; 
puis,  aidée  par  Thumidité  et  la  chaleur,  la  ouate  arrive  à  l'autre  extrémité  de 
h  machine,  dans  un  état  ferme  et  compacte,  possédant  un  degré  considérable 
de  feutrage. 

Arrivée  en  z,  la  ouate  est  de  nouveau  enroulée  sur  le  rouleau  F  par  le  con<- 
tacl  de  ce  dernier  avec  la  toile  a  6,  et,  quand  toute  la  ouate  destinée  à  une 
pièce  d'étoffe  est  finie  et  enroulée  sur  elle-même,  on  l'emporte  pour  lui  donaer 
une  autre  opération. 

Si  cette  toile  sans  fin  venait  à  se  mouiller  complètement,  soit  par  l'arrose- 
ment  des  tuyaux  percés  ou  par  son  passage  dans  une  auge  (ou  baquet  d*eao) 
placée  sous  la  machine,  les  fers  chauds  /i,  agissant  sur  l'humidité  de  cette  toile, 
reudraient,  dans  certains  cas,  les  tuyaux  de  vapeur  sans  aucune  utilité;  mais 
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les  fers  chauds  doivent  alors  fornier  un  uoinbre  tel  qu'il  s*en  trouve  un  pour 
chaque  paire  de  rouleaux. 

Apràs^aYoîr  ainsi  décrit  le  mécanisine  et  Icsappnreili»  que  je  préfère  pour  ia 
fabrication  de  chaînes  fines  et  fourrures,  en  ce  qui  concerne  le  fouJage  de  U 
oiMto,  il  âara  préférable,  avjint  de  passer  à  Topération  suivante,  c'est^^dire  les 
feiiIrer^B  ^p,  de  décrire  les  appareils  qui  i^ni  les  plus  propres  au  -trav^U  des. 
latnes  mi  poîis,  ou  méUnges  de  ces  inaiiàres. 

Fig.  i2%  13*  et  14*,  A,  rouleau  nourrisseur  de  la  machine» 

^  eybadre. 

C'est  à  peu  près  la  construction  ordinaire  des  diables  ou  machinas  à  net* 
loyer,  les^  dernières  perlëetîonnées. 

Les' nouleaux  oourrisseurs  et  la  toile  sans  fin  étant  mis  en  mouvement  par 
les  inoyeoB  ordiuaices^  et  le  cylindre  étant,  à  peu  de  chose  près,  ressemblaut,  à 
rfxeeption,  seulement,  du  nombre  de  dents,  que  je  préfère  voir  s'élever  au 
nombre  de  deux  mille  quatre  cents  broches  d*acier  sur  tout  le  contour  d'un 
cylimlre  de  -1  laèire  de  diamètre  sur  2  mètres  de  lar^e. 

lia  ifomi  important  cependant  où  diffère  le  cylindre,  c'est  que  ce  dernier  ne 
porte  pas  no  treillage  à  ia  partie  du  dessous,  mais  seulement  une  grande  ou- 
verture ou  caisse  avec  un  rebord  en  a»,  pour  retenir  la  poussière  et  le  déchet 
qutiy  tombent  par  leur  poids;  le  courant  d'air  produit  par  la  révolution  ou  ro- 
tatîon'<dii  ejFlindre  B  porte  alors  sur  l'aient  telle  laine  fine  et  ouverte  à  ua 
dernier  degré  de  fini  que  le  cardage  pul^^se  produire. 

€,  cylindre  de  grande  dimension,  c'est-à-dire  t  mètre  de  diamètre,  couvert, 
sa  eîfenniereoce,  d'un  tissu  ou  gaze,  ou  métal  à  jour,  supporlé,  dans  une 

dea&  parties  de  sa  longueur,  par  des  liteaux  minces  en  métal  s'étendant  jus- 
qn*à  son  axe* 

Il  est  facile  de  voir,  par  le  dessin,  que  seulement  la  partie  supérieure  du 
ojidiodre  G  esl  ex|K>sée  au  courant  d'air  du  cylindre  à  dents  ou  broches  B,  et 
reçoit  lea  filamenia  ou  flocons  de  laine  ou  autres  matières  sur  son  contour, 
tondis  qoe  la  moitié  ioférieure  de  ce  cylindre  est  ouverte  pour  la  fuite  de  Tair 
à  travers  fe  ptanclier  daus  l'espace  D,  lequel  est  à  treillis  à  jour. 

La  surface  du  cylindre  G  est  faite  pour  tourner,  comme  on  le  voit  sur  les 
daastiiSy  dan»  la  direction  des  flèches,  et  avec  une  vitesse  de  2  mètres  environ 
par  minute,  et  le  flux  de  ces  matières  forme  une  ouate  d'une  épaisseur  suffi- 
aante,  réglée  par  le  courant  de  la  matière  pesée  et  placée  sur  la  toile  6. 

Quand  la  ouate  est  arrivée  près  dea  rouleaux  cannelés  c,  c\  dont  l'un  fait 
pression  sur  l'autre,  elle  est  reçue  entre  eux  et  entraînée  en  avant  sur  les  deux 
toiles  sans  fin  d. 
'  Ces  deux  toiles  aaoa  fia  aont  faites  d'un  canevas  solide,  et  celle  du  des- 
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sous  glisse  sur  les  rouleaux  extrêmes  1  et  8»  et  par  conséquent  sur  les  mu^ 
leaux. 

La  toile  supérieure  passe  sous  les  deux  rouleaux  z  et  sur  les  rouleaux  de 
frottement  g. 

Les  rouleaux  du  bas  2,  3,  i  sont  renfermés  dans  une  caisse  f ,  pour  per» 
mettre  à  la  vapeur  d^humecter  la  ouate  pendant  qu'elle  se  trouve  entre  les  deux 
toiles  sans  fin,  laquelle  cajsse  est  mise  en  communication  afec  une  chaudière 
par  un  tuyau  et  un  robinet. 

e,  battants  droits  en  bois  dont  les  extrémités  sont  arrondies  :  ils  sont  guidés 
par  les  supports  ou  collets  /*,  et  directement  au-dessus  des  rouleaux  2  à  7. 

Ces  battants  sont  divisés  en  six  ou  un  plus  grand  nombre  de  parties,  et  s'é- 
tendent en  travers  de  la  machine,  ce  qui  porte  leur  nombre  à  trente^sîx;  ib 
reçoivent  un  petit,  mais  vif  mouvement  vertical  par  les  pignons  à  came  A,  qui 
sont  mis  en  mouvement  eux-mêmes  par  une  transmission  quelconque  de  la 
machine. 

Le  mouvement  alternatif  et  prompt  de  ces  battants,  ainsi  que  la  vapeur  et  la 
chaleur  employées  de  cette  manière,  sont  très-convenables  pour  fouler  et  unir 
la  ouate  et  produire  un  feutrage  solide,  comme  les  ouates  obtenues  par  les 
machines  pour  les  belles  laines  par  le  cardage. 

Fig.  IS'',  autre  disposition  d'une  machine  qui  est  employée,  avec  avantage, 
dans  la  fabrication  des  marchandises  grossières ,  et  de  la  même  manière  que 
celle  décrite  précédemment,  excepté  le  procédé  pour  fouler  la  ouate,  qui  est 
fait  en  une  opération;  toutefois  la  méthode  ci-après  décrite  s'applique  à  toutes 
deux,  pour  entraîner  la  ouate  sur  les  rouleaux  avec  une  étoffe  intermédiaire 
entre  les  plis,  et  aussi  bien  pour  la  grande  quantité  de  ces  marchandises,  qui 
peut  être  fabriquée  dans  un  temps  donné,  que  pour  les  belles  qualités,  où  les 
machines  à  carder  sont  tout  à  fait  indispensables. 

Comme  il  a  été  dit  ci-dessus,  le  jeu  de  la  machine  est  précisément  le  même 
que  précédemment,  jusqu'à  la  formation  de  la  ouate,  son  arrivée  et  sou  pas* 
sage  à  travers  les  rouleaux  attireurs  c;  puis  elle  est  reçue  sur  la  toile  sans 
fin  a,  et  elle  passe  entre  le  cylindre  z  et  les  rouleaux  fouleurs  4 ,  2,  3,  4,  etc., 
placés  sur  le  contour  du  cylindre. 

Ce  cylindre  est  creux  et  est  bien  confectionné  en  cuivre  mince  et  aussi  clair 
que  possible  ;  il  est  garni  d'une  caisse  avec  tuyaux  à  chaque  extrémité,  pour 
permettre  à  la  vapeur  de  passer  par  une  extrémité  et  à  la  condensation  de 
s'échapper  à  l'autre  bout  (semblable  au  cylindre  à  papier). 

Ce  cylindre  reçoit  son  mouvement  des  rouleaux  attireurs  c. 

Les  rouleaux  presseurs  ou  fouleurs  reçoivent  tous  leur  mouvement  soit  ptr 
une  courroie  qui  les  enveloppe  et  les  met  en  communicatièn  avec  une  partie 
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quelconque  de  la  machine,  ou  par  des  roues  dentées  qu'ils  portent  h  leurs  ex- 
trémités, en  communication  avec  une  grande  roue  montée  sur  Taxe  du  cylindre 
60  cuivre,  et  il  est  nécessaire  que  les  surfaces  intérieures  de  ces  rouleaux  puis- 
sent tourner  dans  la  même  direction  que  la  surface  du  cylindre,  et  exactement 
avec  la  même  vitesse,  et  que  le  cylindre  et  les  rouleaux  soient  couverts  d'une 
étoffe  élastique. 

Je  puis  faire  observer  ici  que,  dans  toutes  les  machines  où  les  rouleaux 
presseurs  ou  fouleurs  sont  appliqués,  j'ai  trouvé  qu'il  est  préférable  de  les 
couvrir  d'abord  avec  une  étoffe  feutrée  de  grande  résistance,  sur  laquelle  est 
disposée  une  autre  couverture  de  laine,  et  ce  que  j'ai  trouvé  de  très-bon  pour 
cet  objet,  c'est  de  la  futaine  épaisse  et  résistante  avec  le  poil  placé  à  l'exté- 
rieur. 

Un  vif  mouvement  alternatif  d'environ  0"',013  de  course  est  donné  au  cy- 
lindre z  par  un  excentrique  placé  sur  un  arbre  de  côté  et  semblable  à  celui 
fig.  3^  de  la  machine  à  fouler,  lequel  arbre  est  en  communication  avec  l'arbre 
principal  du  cylindre  batteur. 

y,  tuyau  percé  en  communication  avec  un  réservoir  d'eau,  pour  humecter 
la  couverture  du  cylindre  z  avant  que  la  ouate  ne  vienne  en  contact  avec 
en  X. 

Lorsque  la  ouate  est  sortie  de  Tune  ou  de  l'autre  des  deux  dernières  ma- 
chines décrites,  elle  est  apportée  sur  un  rouleau  F,  précisément  de  la  même 
manière  ci-dessus  mentionnée  dans  les  précédentes  machines. 

Fig.  19^  et  20*,  machine  proprement  nommée,  machine  à  feutrer  perfec- 
tionnée. 

A  B,  bâti  de  la  machine  portant  une  double  rangée  de  rouleaux  faits,  main- 
tenant, généralement  en  fer  fondu  ;  la  rangée  supérieure  reposant  entre  les 
rouleaux  du  bas,  comme  pour  doubler  les  points  de  contact. 

Le  mouvement  ondulé  et  celui  produit  d'avant  et  d'arrière  sur  la  ouate,  à  la 
manière  ci-après  décrite,  ainsi  que  la  nouvelle  position  des  rouleaux,  viennent 
en  aide  au  procédé  de  feutrage. 

Ces  rouleaux  sont  tous  mis  en  mouvement  par  des  roues  d'angle  placées  al- 
ternativement sur  les  extrémités  de  la  rangée  supérieure  des  rouleaux;  d'autres 
roues  d'angle,  fixées  alternativement  à  leurs  autres  extrémités,  mettent  en 
mouvement  les  rouleaux  de  la  rangée  inférieure. 

Ces  diverses  roues  sont  en  communication  avec  autant  de  roues  semblables 
sur  deux  arbres  qui  se  prolongent,  de  chaque  côté  de  la  machine,  sur  toute  sa 
longueur,  lesquels  arbres  communiquent  eux-mêmes,  par  une  transmission  in- 
termédiaire, avec  Tarbre  principal  et  transversal  C. 

Chaque  rangée  ou  assortiment  des  rouleaux  supérieurs  presse  sur  les  rou- 
87,  5< 
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leaox  inféricur^^  afin  (l'ohl6nir  un  certain  degré  de  pression  »  suivant  le  degré 
4'épâisseur  ou  TépaissiBur  accumulée  des  diverses  matières  soumises  à  lei^ 
aclioo. 

D,  boite  ou  citerne  doublée  de  plomb  pour  teair  uue  quantité  d^eau  chaude 
ou  de  savonnage,  et  dans  bquelle  les  rouleaux  inférieurs  peuvent  être  plus  ou 
moins  immergés  au  besoin. 

Dans  le  feutrage  des  fibres  ensemble,  où  rétofTe»  étant  feutrée,  Q*adhère  pas 
parfaitement,  ou  a  toujours  empla}<l^  des  acides  ou  des  eaux  aciduîées  pour 
venir  en  aide  au  procédé;  mais  j'emploie  une  dissolution  de  saxon  ou  autre 
matière  savonneuse,  bquelle  dissolution  est  conservée  dans  un  état  de  chaleur 
convenable»  comme  ci-dessus. 

Il  y  a  quelque  désavantage  à  trop  étendre  Tusage  des  acides,  ce  que  Ton  oe 
craint  pas  par  IVmploi  d'une  dissolution  savonneuse. 

Sur  le  fond  de  cette  caisse  sont  disposés  plusieurs  tuyaux  métallicjues  percés 
en  plusieurs  endroits,  et  en  communication»  par  un  robinet,  avec  la  chaudière, 
dans  le  but  d'écbauffer  ce  que  la  c.iisse  contient. 

R,  rouleaux  ou  tambours  de  friction  sur  lesquels,  dessus  et  dessous^  passe 
une  toile  sans  fin  d,  pour  conduire  la  ouate  d'une  extvénûté  à  rautre.  à  travers 
la  machine. 

Ces  toiles  saus  fin  se  meuvent,  par  le  frottement  du  rouleau  métallique, 
dans  la  direction  des  flècl\es,  et  toutes  deux  passent  ensemble  entre  les  rou- 
leaux (le  face  c,  recevant  Tétoife  entre  elles-mêmes  et  la  lâchant  lorsqu'elle 
arrive  à  Textrémité,  Tuoe  des  toiles  tournant  naturellement  sur  e]le<-mème  par 
en  haut,  et  Vautre  par  le  bas. 

L'objet  de  ces  appareils  en  communication  avec  l'arbre  principal  G  est  de 
donner  aux  deux  rangées  de  rouleaux  un  mouvement  alternatif  d'avant  et  d*ar- 
rière,  et  en  même  temps  de  permettre  à  la  ouate,  qui  maintenant  peut  être 
appelée  drap,  d'être  foulée  ou  pressée  alternativement,  et  délivrée  entre  leurs 
surfaces  intérieures  graduellement,  pour  se  mouvoir  dans  une  direction  en 
avant,  dans  la  longueur  de  la  machine,  permettant  aii^si  aux  rouleaux  de  faire 
plus  de  travail  sur  la  pièce  de  drap  avant  sa  réintégration  en  c. 

G,  poulie  recevant  son  mouveipent  de  toute  partie  convenable  de  la  trans- 
mission principale  avec  une  vitesi^e  convenable. 

e,  broche  manœuvrant  en  communication  avec  une  tige  attachée  au  levier  /*, 
ee  dernier  étant  libre  sur  l'arbre  principal  C. 

9,  large  roue  dentée  fixée  sur  l'arbre  C  et  vue  derrière  le  levier  f. 

A,  petit  pignon  semblable  derrière  le  levier  et  engrenant  avec  la  roue  g. 

Sur  le  devant  de  ce  levier,  mais  marchant  en  travers  et  attachée,  par  un  axe, 
k  nu  petit  piguoQ  A»  ea  la  roue  dentée  î,  manœuvrant  ave»  une  autre  roue 
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éèutèB  m,  fki»  (Mitîte,  tfoi  «M  tibw  «ir  TaièrÉ  frineipal^  tt  tanr  te  Gérant  de 
hyiéHc  ont  fmiiUa  ûmex  «t  boulonnée. 

M  est  Mdeni  iMinlciimt  4pie,  âî;  «elle  lieniiève  poulie  et  là  tvue  HmcmH 
Vkteâ  k  Ift  pevMi  G»  {MMnt  umi  CMrroîe  o  m»  fiKm  cimiour  et  sor  l«  ^»»ntoaf  4dt 
la  poiilit:ff,  fai|u«He,  smneftsiamt  le  jmMWmen*  «ièennCif  fiMetimi,  toi  ajoure  un 
autres  MOtt^MmiC  progre^siC  <)aas^  fe  ImM  aeest  Ueti  île  |Kii4er  i  etefle  à  travers 
htmâdiiiie  tfn  fmn  la  tooev  è  ieoevoif  im  travail  relier  è'ume  eUràmCé 
à  Tautre». 

Afi«  fA'mopnmàtit  ("aolioéi  ém  fiwlrage^  il  est  trè»4tnporiaat  Ae  pertMttn 
ans  Mohliuic  iéulterm^'agiravir  le  drap  i^aM  «teiites  les  direotiiMa  possiMaa. 

Par  le  mouvement  alternatif  de  cette  machine^  nous  avoua *v«  que  cette  acM 
lion  est  produite  dasa  oiiaque  diiseetteii  Aengiludinale,  et,  aiii  dé  le  guider  dians 
AboMia  xHeeerieM,  le  chtapf  e^  ^m  h  Tetttvéaaîlé  de  i«  inaehîm  et  ptacé  k  l'én- 
tréo  d'une  autre  machine  semblable  à  feutrer,  guidé  entre  deuk  9aiuleaiii  eiK 
ftafnenni  i^  4'«n^  ésn[MU  «at  wU^  m^. 

Ces  rouleaux  sont  placés  dans  un  angle  de  45  degréa  efttviren  ^v?ec  ta  toile* 
aana  fin;  leur  tilesK  est  d'«fr«ânin  tvoia  k  ^quatre  fois  «elle  de  la  toile  s»ns  fin, 
sur  laquelle  le  drap  est  jeté  on  plis  réguliers,  lorsqu'il  entre ,  formant  à  peu 
près  le  mémemm^  avec  ta  pemtîen  des  vouleansu 

(jattedisiiDMMRi  nouvelle  teot  le  travaH  a  opérer  diafonalement  sur  la  pièoa 
de  drap,  et,  lorsqu'il  a  traversé  la  machine  dans  cette  direction,  le  drap  eat 
iMoamét  et,  ^aml  il  a  paaséde  nouveau,  db  vDÎt  -qne  le  travail  s'est  opéré  ou 
^•e  le  drap  a  été  travaillé  à  peu-  près  à  angte  droit  avec  ia  direction  préf^édentOv 

Le  drap  peut  ainsi  parcourir  la  maoMne  dans  -ees  diracbowi  ot  en  plusieutai 
iaîa. 

ffonr  Mfiaittea  «pècea  de  drap,  ou  pourra  le  passer  an  moulin  à  fouler  ordi-* 
naire,  et,  après  avoir  été  travaillé  dans  ces  moulins,  le  drap  pourra  de  Aouveao 
ptsaer  avec  avantage  sur  la  machine  à  feutrer,  fig).  lO''  et  20*. 

It  me  reste  aMÂntienaat  à  déortite  d'autres  méthodes  et  procédés  que  j'emploie: 
peur  certaines  espèces  d^e  maitetiaffidises  à  feutrer,  el  sans  le  seoours  smt  de  la 
■BMdiîiie  è  feutner,  et  même  saws  me  sef^-^r  de  la  madiifie  à  fouler  ou  presser;, 
mais  je  préfère  passer  la  ouate  d'abord  a  travers  la  mnehine  à  passer,  comnm 
fi^  2*  et  3*,  eh^  la  ouale  étant  portée  sur  le  rouleau  W,  wi  autre  rouleau  est 
flaoé  ear  »^  ftgL  S^P,  portant,  sur  son  conteur,  une  pièce  de  laine  unie,  ootoui 
ou  mauvais  drap,  ayant  une  longueur  de  1  mètre  environ  de  plus  que  la^oats* 
disposée  a«  feutinge;  ei  ayanfyt  pré^'^laldefuevit  été  hwfiectée  U'^ec  um  diBssl«riion 
d*eau  de  savon,  qui  a  pour  objet  d'être  entraînée  ou  portée  sous  les  pKs  d^  te' 
mMoi  létttmr,  ee  qmeet  suKdement  M  fermement  effectué  par  des  poids  a^  b 
placés  aux  exlrémitéss  du  rouleau  F. 
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Après  cette  opération,  le  rouleau  sur  lequel  elle  a  été  enroulée  est  retiré,  e( 
la  ouate  peut  èlre  mise  immédiatement  dans  un  large  foulout  pour  y  recevoir 
des  coups  répétés  et  une  pression  convenable  dans  toutes  les  directions,  et  cela 
répété  jusqu'à  ce  qu'elle  soit  suffisamment  pressée  et  feutrée;  alors  on  enlève 
le  drap,  et  on  complète  le  procédé  du  feutrage  dans  les  foulons  ordinaires. 

Sans  entrer  dans  Texplication  des  opérations  pour  finir  le  travail  de  ces  di« 
verses  espèces  de  marchandises,  je  désire  établir  qu'elles  peuvent  réellement  être 
soumises  à  tous  les  divers  procédés  pour  hérisser,  tondre,  bouillir,  presser,  etc.» 
employés  par  les  manufacturiers  dans  l'ancien  système  de  filage  et  de  tiss^ige; 
mais  je  recommanderai  la  machine  suivante  pour  hérisser  le  poil  des  belles 
qualités  de  marchandises  feutrées. 

Fig.  22®  et  23®,  B,  C,  bâtis  d'une  nouvelle  machine  à  hérisser. 

D,  E,  cylindres  recouverts  ou  garnis  de  fils  de  carde  ou  chardons;  mais  je 
préfère  les  fils  de  carde. 

Les  dents  seraient  en  fil  de  fer  ou  fils  de  cuivre  étiré  encastrés  solidement 
dans  du  cuir  bien  ferme. 

F,  G,  cylindres  plus  petits  couverts  de  même  ou  garuis  de  semblables  fils  de 
carde. 

A  l'extrémité  de  l'un  de  ces  petits  cylindres  est  fixée  la  poulie  motrice,  et, 
par  une  transmission  de  roues,  le  même  mouvement  est  communiqué  à  l'autre 
petit  cylindre. 

Les  cylindres  de  petit  diamètre  engrènent  séparément  avec  les  plus  grands 
par  des  roues  dentées  arrangées  de  telle  manière  que  les  surfaces  des  plus  pe* 
tits  cylindres  tournent  un  peu  plus  vite  que  les  plus  grands,  dans  le  but  de 
nettoyer  les  plus  grands,  en  leur  enlevant  les  ordures,  le  déchet,  qui  s'attache- 
raient sans  cela,  comme  cela  arrive  dans  les  présentes  machines  à  hérisser,  soit 
avec  des  fils  de  carde  ou  des  chardons. 

Ces  cylindres  sont  légèrement  en  contact  l'un  avec  l'autre,  et  les  dents, 
étant  disposées  dans  différentes  directions,  comme  leurs  surfaces,  se  touchent 
Tune  l'autre,  pour  empêcher  la  bourre  de  s'accumuler  ou  les  flocons;  et,  d'ail*- 
leurs,  le  plus  petit  cylindre  a  une  tendance  très-nécessaire  à  aiguiser  le  plos 
grand. 

1 ,  2,  3,  4,  arrangement  ou  disposition  des  rouleaux  régulateurs  pour  en- 
traîner  ou  conduire  l'étoffe  lorsqu'elle  est  soumise  à  l'action  des  cylindres  à 
hérisser. 

Ces  rouleaux  reçoivent  leur  mouvement  de  l'arbre  moteur  à  la  manière  ac- 
coutumé. 

H,  auge  dans  laquelle  tombe  le  drap  lorsqu'elle  passe  sur  les  divers  cy» 
lindres. 
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Les  extrémités  de  Tétoffe  ou  d'une  ou  plusieurs  pièces  sont  fixées  ensemble, 
comme  pour  former  une  pièce  sans  fin  dans  son  parcours. 

5,  tuyau  d'eau  pour  alimenter  Tétofie  dans  le  travail,  comme  cela  a  lieu  dans 
les  moulins  à  fouler  ordinaires. 

Le  point  le  plus  important  de  cette  machine,  outre  les  rouleaux  nettoyeurs^ 
consiste  «fans  la  position  diagonale  des  cylindres  hérisseurs,  Tun  agissant  d'un 
des  bords  vers  Tautre,  et  le  second  dans  une  direction  opposée;  disposition 
que  j'ai  trouvée  la  plus  avantageuse  pour  produire  un  poil  serré  et  le  fond  le 
mieux  conditionné  et,  par  suite,  le  mieux  fini. 

Ayant  ainsi  entièrement  décrit  tous  les  procédés  de  feutrer  les  draps  par  mes 
machines  perfectionnées,  je  désire  qu'il  soit  bien  entendu  que  je  ne  réclame 
pas  comme  mon  invention  aucune  des  parties  individuelles  ou  prises  séparé- 
ment, mais  je  réclame  l'application  d'une  double  toile  sans  fin  ou  toiles  com- 
binées, et  les  rouleaux  et  cylindres  pour  produire  les  ouates  et  les  différents 
moyens  ci-dessus  décrits  pour  tenir  ensemble  ces  toiles  avec  les  ouates  dans 
une  condition  unie  et  semblable,  ainsi  que  le  nioyen  applique  pour  former  la 
ouate  par  plis  successifs  ou  couches  pour  la  production  des  pièces  de  drap  de 
grande  longueur,  sans  filage  ni  tissage. 

Je  réclame  aussi  les  perfectionnements  des  machines  à  fouler  ou  presser 
fig.  2*,  3*,  12*,  13®,  14®  et  15®,  par  l'emploi  de  fers  chauds  en  addition  aux 
tubes  de  vapeur,  ou  conjointement  avec  une  toile  humectée  ci-dessus  men- 
tionnée, et  en  employant  des  toiles  sans  fin. 

Je  réclame  en  même  temps  la  position  perfectionnée  des  rouleaux  de  la  mar 
chine  à  feutrer,  fig.  19®  et  20®,  pour  produire  le  double  contact  de  chaque 
rangée  de  rouleaux,  et  le  mouvement  alternatif  combiné  de  ces  rouleaux  aussi 
bien  que  la  manière  dont  ce  mouvement  est  produit  et  appliqué  à  la  machine 
à  feutrer,  comme  le  procédé  de  feutrer  diagonalement  et  en  travers,  effectué 
par  les  rouleaux  entraîneurs  fig.  20®,  et  aussi  la  méthode  décrite  fig.  T®,  pour 
produire  de  longues  pièces  continues-feutrées  dans  un  état  convenable  pour  les 
machines  à  fouler  ordinaires. 

Je  réclame  aussi,  dans  la  machine  à  hérisser  fig.  22®  et  23®,  la  position  dia- 
gonale des  cylindres  à  hérisser,  et  aussi  particulièrement  l'emploi  des  autres 
cylindres  opposés,  soit  garnis  de  fils  de  carde  ou  autres  matières,  pour  dégager 
ou  nettoyer  les  cylindres  hérisseurs,  comme  application  au  travail  des  draps 
fabriqués  par  le  feutrage  seulement  ou  fabriqués  à  l'ancien  procédé  de  filage  ou 
tissage. 

Je  réclame  aussi  l'emploi  de  savon  ou  matières  savonneuses  dissoutes  dans 
J*eau  en  liaison  avec  les  rouleaux  pour^aider  dans  le  feutrage  des  étoffes  fabri- 
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qiiéed  ânns  filage  ni  tissage,  coMraineiirient  aax  aci(}è»  au  catix  tttrfAtKés  i|ai 
ont  toujours  été  employés  jtiâqu*h  ce  jour  pour  fâtrioA  Aes  èVoUR»  (ènttètê: 

iG  juillet  18*1. 
DEtîXiÈME  BBBVET  D'ADDITION  ET  DE  »ERBBCTfO>Htfeg«WT: 

Datis  1a  TabfîcatioT)  des  étoffés  sans  filage  ni  Irssager  potrf  laqucfHb  f  ai  iHè 
breveté,  ro|)ération  qui  précède  te  feutrage  est  céih  de  la  cinlè  èéjk  cMomè   • 
atiparaTani. 

Dans  ta  dernière  partie  de  cette  opération,  la  faîne  tfst  ëtmdmf,  M  mcffm 
d'un  peigne,  en  nappe  sur  un  tablier  qtri  s^eurcrtrte  et  toome  wr  cm  «MoAm 
indéfini  de  rouleaux.  ' 

Etrtre  le  pei]gne  et  les  dieux  premiers  rouleatix,  ûii  a  Ken  f  attirée  èè  ht  livm 
sur  le  tablier,  il  y  a  un  ètiraige  qu^on  produit  en  faisant  xMVfitet }»  tntmâfh 
rence  de  ces  nouîeaux  plus  rite  que  celle  du  dernier  peigneur;  il  tfenrltB  dl^  ft 
que  les  tifs  de  la  laîtie  se  disposent  tous  à  peu  prës  paraTfètement  rot  I  Tmlff^ 
et  conservent  cette  direction  dans  la  nappe  que  la  série  des  couches  Ml  arÂrèeK 
former,  en  sorte  que  celte  nappe  a,  sous  le  rapport  de  r^rrrangemeni 4e8 
fibres,  un  sens  longitudinal  et  un  sens  transversal. 

Le  perfecftionnement  que  je  nie  propose  d^ntroduire  dans  Ta  Ikftrtcatimit 
pour  but  d'éviter  ce  défaut  d'homogénéité,  et  le  moyen  inventé  pcrur  y  arrmef 
consiste  à  déposer  ahernatiTement,  sur  la  nappe,  des  couches  ddnt  Vesfflifres 
aient  les  directions  différentes. 

PI.  26*,  application  de  ce  principe. 

Pig.  1**,  ft.  tablier  d'une  carde. 

a,  dernier  peigneuv. 

Perpendiculairement  &  cette  carde  s^en  trouve  ptacSetine  seconde,  vcie  en 
élevai  ion,  fig.  2*. 

La  laine  est  amenée  du  dernier  peigneur  de  cette  carde  sur  tm  tambour  1 1, 
où  elfe  s*enït)nle. 

Ce  tambour  est  tenu  en  place  au  moyen  de  deux  leviers  î,  fig.  5',  termrioéi 
par  àes  croc'hels  qui  viennent  s'appuyer  sur  les  touHHons  du  tamkoor  t  4. 

Au-dessus  de  ce  tambour  s'en  trouve  un  second  (  2,  qui  est  supporté  par 
Textrémiié  des  leviers  i  opposés  aux  crocîiets. 

c,  e,  rails  dont  Tinclinaison  peut  varier  au  moyen  des  vis  A,  fig.  4^. 

Lorsque  le  tambour  (  1  est  chargé  d^une  certaine  quantité  de  laine;  on  in- 
cline le  1ie\-ier  t,  et,  comme  en  avant  des  tourillons  du  tambour  t  1  il  y  â'iflei 
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ouvertures  par  lesquelles  îl  peut  sortir  fie  ses  supports,  ce  tambour  s'avance 
en  roulant  sur  lés  raîls  et  (dépose  sa.taine  sur  un  second  tablier  tournante, 
pl9cé  .entre  le  premier  tablier  6  et  les  mils,  tancTis  que  le  secon(t  tambour  tS, 
8*étant  trouvé  abandonné  S  tuî-même  par  le  mouvement  rfu  levier  qui  le  sup- 
portait, vîent  prendre  fa  place  de  celui  1 1,'et  recevoir,  comme  lui,  la  laine  ve- 
nant.du  dernier  pe.igneur. 

Le  tablier  r|  toùruaifit  parïittèTemënt  à  cefui  0,  maïs  dans:  une  direction  diffé- 
rente, dépose  contînuëllement  h  faine  sur  la  nappe  générale,  qui  se  trouve 
aUisî  composée  de  taine  étirée  dans  deux 'sens  perpendicafaircs  f*un  à  l*iiutre. 

Le  tambour  t  t,  ap^ës  avoir  déposé  sa  laine  sur  le  tablier  c,  continue  k 
router  sur  te^. barres '/^  fîg.  3*,  qui  sont  articulées,  ed  A,  avec  les  rails. 

Arrivé  5  Vextrémité  de  ces  barres,  le'tambour  s'arrête  (fans  des  crocTiets,  les 
barres  se  Tèvent  et,  décrivant  Parc  de  cercTe  fig.  V,  elles  amènent  le  tambour 
privé  de  laine  au-dessus  de  celui  qui  fonctionne,  pour  que  de  là  îl  d'escendo 
de  nouveau  recevoir  la  faîne  Tinstant  après,  et  continue  fe  mouvement  que 
nous  venons  de  décrire. 

Le  principe  de  ce  perfectîonnemeut  est  donc  bien  clair;  îî  consiste  à  déposer 
8tit  la  nappe  d^une  inacbîne  acluelTe  une  coudie  de  Taîne  étirée  dans  un  sens 
perpendiculaire  à  celui  des  couchés  de  Ta  première  carde,  et  une  application  de 
ce  pripcipe  que  nous  avons  donné  comme  exemple  consiiste  à  «ppfîquer  sur  là 
nappe  un  tablier  enroulé  dont  Ta  partie  supérieure  reçoit  la  laine  de  deux  tam- 
bours qm  s  y  déroulent  Tun  après  Tautre  ist  vont,  à  cTiaque  fois,  chercher  de  fa 
noiiveTle  laine  à  Ta  carde. 

Tentends  prendre  ce  nouveau  brevet  de  perfectionnement  non-seufemenC 
pour  l'application  décrite,  mais  encore  pour  toute  autre  qui  atteindrait  le  môme 
but^  savoir  de  croiser  Tes  fibres  de  Ta  laine  dans  des  serià  différents,  et  de 
cfonner  par  là  a  TétofTé  qui  eii  résiiftera  une  augmentation  et  une  égaTite  de 
résistance  et  d'homogénéité  en  tous  sens. 

48  itfientlm  4641. 

TROISIÈME  BREVET  D'ADDITION  «T  MB  VERFBeTiONNEWEMT. 

Nous  renfermerons  dans  la  présente  demande  l'énoncé  et  la  description  de 
quelques  nouveaux  perFectionnements  que  l'usage  et  Texpérience  de  notre 
procédé  de  fabrication  des  draps  feutrés  nous  ont  fait  découvrir. 

En  première  ligne  nous  placerons  le  doublage  des  plaques  des  cardes  avec 
du  feutre. 
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Ces  plaques  sont  en  cuir  et  reçoivent  les  pointes  ou  dents  qui  s^introduisent 
dans  des  trous  percés  par  une  machine. 

Dans  les  cardes  actuelles  on  a  Tusage  d'embourrer  la  carde  avant  de  s'en 
servir,  en  employant  pour  cela  de  la  laine  grossière  huilée  qu^on  enfonce  jus- 
qu'à environ  moitié  de  la  hauteur  des  dents. 

L'avantage  de  ce  procédé  d'embourrage  est  de  donner  tour  à  tour,  aux  pointes, 
de  la  roideur  et  de  l'élasticité,  et  aussi  de  diminuer  le  déchet  qui  a  lieu  lors- 
qu'on nettoie  la  carde;  mais  la  laine,  pour  être  embourrée  facilement,  doit  être, 
préalablement,  graissée,  et  cette  graisse,  que  contient  alors  la  bourre,  tend  à 
s'infiltrer  dans  la  laine  que  l'on  carde ,  et  qui ,  comme  on  Ta  dit  dans  les  pré- 
cédents brevets,  doit  être  sèche,  pour  pouvoir  se  feutrer  plus  facilement 

Le  procédé  pour  lequel  nous  demandons  un  brevet  de  perfectionnement,  et 
par  lequel  on  arrive  à  produire  le  même  effet  que  l'embourrage,  en  supprimant 
la  graisse,  consiste  à  doubler  le  cuir  d'une  étoffe  feutrée,  qui  se  trouve  alors, 
comme  lui,  traversée  par  les  dents  et  travaillée  en  même  temps  par  la  machine. 

Par  ce  moyen  on  arrive,  comme  nous  l'avons  dit,  à  conserver  les  avantages 
qui  résultent  de  l'embourrage ,  ou,  si  Ton  veut,  à  produire  un  embourrage 
d'une  nouvelle  nature,  plus  applicable  avec  l'emploi  des  machines  à  feutrer 
que  celui  usité  jusqu'à  présent. 

Nous  avons  aussi  reconnu  que,  dans  la  machine  à  durcir,  les  toiles  de  chanvre 
ou  de  lin  qui  entourent  les  rouleaux  peuvent  être  avantageusement  remplacées, 
pour  certaines  natures  de  fabrications  et  d'étoffes,  par  des  toiles  métalliques 
que  l'on  applique  et  que  l'on  fait  fonctionner  de  la  même  manière  que  celles 
en  fil  de  chanvre. 

Enfin  on  peut  encore  supprimer  tout  à  fait  les  toiles  dans  certains  cas, 
moyennant  que  le  cylindre  sera  tourné  avec  des  cannelures  raboteuses  très- 
fines  analogues  au  grain  de  la  toile. 

Le  cylindre,  devrait  alors  être  coulé  en  fonte  dure,  pour  éviter  l'usure. 

Ces  deux  derniers  perfectionnements  reposent  donc  sur  une  modification  de 
la  surface  des  cylindres  de  la  machine  à  durcir,  pour  arriver  à  plus  d^économie 
et  améliorer  le  travail,  et  nous  entendons  comprendre  ces  deux  dernières  mo- 
difications dans  la  présente  demande. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  21  novembre  1840, 

Au  sieur  Roumieu-Montpriest,  à  Madrid, 
Pour  un  procédé  de  moulure  des  grains. 


Observatiom  préliminaireê. 

Pour  apprécier  le  mérite  de  mes  découvertes  pour  perfectionner  la  mouture 
des  blés,  il  est  nécessaire  de  reconnaître  les  faits  suivants  : 

1*  Que  chaque  grain  de  blé  a  deux  téguments  (vessies)  collés  Tun  sur  l'autre 
sk  fortement,  qu'ils  paraissent  n'être  qu'une  seule  et  même  écorce;  l'extérieur 
est  vernissé  :  il  a  une  touffe  de  poils  à  la  pointe  opposée  au  germe;  il  est  très- 
lisse  et  si  mince  que,  dans  les  moutures  ordinaires,  lui  et  sa  touffe  de  poils  se 
réduisent  en  poussière  impalpable  qui  se  mêle  avec  la  farine,  maculant  sa  blan- 
cheur et  altérant  sa  vertu,  sans  qu'il  soit  possible  de  Ten  retirer  entièrement 
à  l'aide  de  diverses  machines  et  de  beaucoup  de  travail* 

J'ai  remédié  à  ces  inconvénients  et  à  ces  préjudices  en  inventant  un  procédé 
et  des  opérations  dont  on  n'a  fait  usage,  jusqu'à  présent,  dans  aucune  fabrique 
de  farine ,  au  moyen  desquels  on  snrrache  entièrement  au  blé  sa  première 
écorce  avant  de  le  moudre,  et  pour  lesquels  je  sollicite  du  gouvernement  fran- 
çais un  brevet  de  propriété. 

2*  Que,  par  les  moutures  ordinaires,  Técorce  de  la  deuxième  vessie  du  blé, 
plus  forte  et  plus  élastique  que  la  première,  se  brise  en  plusieurs  morceaux, 
emportant,  xhacun  d'eux,  la  farine  collée  à  ses  parois  intérieures,  et  c'est  dans 
le  but  de  la  leur  arracher  que  Ton  emploie,  dans  les  moulins,  des  meules  de 
4,  5,  6  et  7  pieds  de  diamètre,  en  les  serrant  beaucoup  trop  l'une  contre 
l'autre,  augmentant  la  vélocité  de  la  meule  volante  jusqu'à  lui  faire  faire  cent 
révolutions  par  minute,  d'où  il  résulte  que  la  farine  sort  des  meules  très- 
échauffée,  ayant  perdu  la  vertu  de  son  essence  par  la  trop  grande  pression ,  la 
87.  62 
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chaleur  et  sa  loiigue  4)crinnneiicc  entre  les  meules,  sans  avoir  obtenu  Teotière 
séparation  de  la  farine  collée  aux  morceaux  de  la  seconde  écorce,  et  sans  qu*on 
puisse  l'obtenir  non  plus  par  le  frottement  des  brosses,  dans  le  blutoir  métal- 
lique, et  le  remoulage  des  gros  ^tks^  fsttÙB  desquels  se  pulvérise  par  ces  opé- 
rations violentes,  se  mêle  avec  la  farine  et  la  détériore. 

Ces  opérations  «t  le  préjudice  qui  «u  réeulèe  à  ia  lanae  s'évitent  en  prati- 
quant les  procédés  que  j*ai  imaginés,  et  pou:*  lesquels  je  sollicite  un  brevet  d'in- 
vention. 

3""  Que,  jusqu'à  présent.  Ton  a  remoulu  les  gruaux,  dans  les  fabriques  de 
farine,  jusqu'à  trois  et  quatre  fois  ptur  en  Caire  des  farines»  opérations  qui 
font  évaporer  la  substance  muqueuse  de  la  farine,  et  qui  laissent  toujours  sans 
être  pulvérisés  les  menus  gruaux» 

Ces  inconvénients  s'évitent  en  pulvérisant  les  gruaux  au  moyen  de  cylindres 
en  acier  ou  en  fer  coulé,  à  surfaces  trmes  ou  cannelées,  suivant  la  grosseur  des 
gruaux. 

Ce  procédé,  dont  je  donne  l'idée,  v'ayant  jamais  été  mis  en  usage  dans  les 
fabriques  de  farine  pour  les  gruaux  spécialement,  doit  être  compris  dans  le 
Wvèt  de  propriété  que  je  ^Uicile. 

Ptemière  opértttiên. 

Tel  cbmttie  il  rtetti  du  iffarttiè,  on  kve  le  blé  en  le  élisant  ^tfûeodro  4u 
grenier,  pâTt*  une  mdrnehe,  Avtm  un  orïble  svspenétiÀ  la  ummcIm^  «ii-deaMii4^«n 
pétrin  que  Von  tiura  rempli  é'e^m  ^jusqu'à  'la  vanne^k  sorlie;  les-caiiisébmigflrs 
restent  dans  1b  trible;  les  Mes  4>ielléB,  desaéobés  ou  Mimaukis,  «mit  «iMMUés 
par  Teau  sortant  du  hattt  de  la  vàMie. 

lorsqu'il  y  a  dans  le  lavmfr  £0  kilog^  pestttt  de  l>lé,  plus  oumoins,  OBlsriue 
'la  manche,  'tfn'V&nne  un  instant  4e  blé  avec  «ne  peUe,  «et  <m  «nlw«  Ja  ttnoe 
potrt*  faire  le  blé  et  Vtstn  "éa^s  lin  ^eabas  ou  ipantor^ 

Si  6tï  tlè  plDftfVait  avolt*  Uti  larvoir  ^ans  la  fabrique,  on  môuîUara  le  Ué4N»c 
un  arrosoir  par  parties  de  5  à  6  sacs,  en  le  remuant  ¥«!«nient4i«ec>da8paUes 
]usq(i'à  c^  que  ttins  Yes  grains  delilé  soient  mouîHés;  «uîs.»  en<e4»e«  îÂ  faut 
qùë  \h  blé  i^clît  neltdyé  afVâint  de  le  ^tiiouriler. 

On  inbliifle  ou  oin  lave  le  blé  peur  4e  préparer  ^ux  opérnlioBS-fuivanles. 

Bmmièm»  opératiom* 

Peniiàtit  que  Tofn  reimiilllt  fie  iieuveM4e  pétrin  avecde  Teau»  on /porte  kJblé 
lavé  dans  h  trémied'un cvlifndre âe bois nicIbUe, 'de fi aèlres de lonii^ei 4>"i.ê67 
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de  diamètre,  garni  d'un  axe  en  fer  avec  trois  divisions  de  huit  rayons  avec  leurs 
cercles,  sur  lesquels  reposeront  b^U  rtpgs  de  Ijiroches  fortes  de  O^^IS  de  haut, 
qui  frotteront  le  blé  sur  les  parois  du  cylindre,  qui  fera  soixante  révolutions 
pi9  awmil^f  tMidU  qu^  «or  aM  ^  f^^  d«iu^  ç«ut  qudirfidMi  qa  «mu  iitvf  r«o; 
le#ylii^f»4Q.bM9«  dwA  W9t  niouYeaWfil,  fe^s^  tonxûc  U  blé  d«  la*  ^*émi«  fM 
pelît«s  fMrtÎMi,  9&ni  ^e  t«  frotlein(iA(  d^  bpo^c^^  «oU  j^rf^^ 

A  TeiArMiâti^  4h  ^jUndi^f  q/^  ^d^j^tM^  un  crij^^  d«  &i  ij^  fe^  dU  0r,a79  4» 
long,  p#w  lammp  tov^^er  piatr  terre  kcH  petits  eailLoip;  et  1^  vvocç^ux  4e  \e^fœ 
qui  aMi^ent  p^m  avec  le  bié  dlaM  le  [^aw^ 

CeUA  o|^w«UaA  a  pou-  objet  de  di^QoUiar  U  pirem«Ji:e  «JPvelQf^  du  bié  de  la 
seconde. 

Troisième  opération. 

Le  blé  sortant  du  cylindre  tombera  dans  la  trémie  d'un  autre  cylindre  en 
tôle  en  faHbbiie  piqué  en  fonn»  da  râpe,  e<Milre  l«qiu^  le  blé  aura  frcitté  par 
les  hcMsee, 

Ce  deuxième  ^(indie^  pour  lea  dimensions,  diapoûAions  et  mouvementâ  de 
rotation,  sera  égel,  en  tou^  eu  eylindro  en  bois. 

Le  but  de  cette  opération  est  de  déchirer  la  première  enveloppe  du  blé, 
d* ébranler  de  plus  en  plus  le  centenu  du  grain  «t  le  détacher  de  la  seconde 
vessie. 

Quatrième  opération. 

Le  blé  sortant  du  cylindre  à  râpe  tombera  dans  la  trémie  d*une  paire  de 
meules  de  1".84  de  diamètre,  garnies  intérieurement  avec  des  planches  de 
liège  fin,  lesquelle3  seront  mises  en  mouvement  pour  faire  de  soixante  à  quatre- 
vingts  révolutions  par  minute,  pour  frotter  fortement,  dans  la  rotation  de  la 
meule  volante,  le  blé  râpé. 

'  Le  résultat  de  cette  opération   sera  d'arracher  entièrement  la   première 
écorce  du  blé. 

Lea  surfaces  du  liège  qui  doivent  frotter  le  blé  doivent  être  bien  lisses. 

Cinquième  opération. 

Eo  sortwt  de^  meules  garnies  de  liégp,  on  fera  passer  le  blé  par  la  trémie 
d'un  terere  ou  ventiUteur,  pour  en  séparer  les  fractions  de  la  première  écorce. 


Sixième  opératim. 

Le  blé,  débarrassé  de  sa  première  écorce,  se  fera  passer  dans  les  trémies  des 
meules  de  1",14  de  diamètre,  pour  y  être  moulu  sans  échauffer  la  farine,  at- 
tendu que,  par  le  frottement  que  le  blé  a  éprouvé,  après  son  immersion,  aux 
premiers  chocs  de  la  meule  volante,  il  lâchera  toute  la  farine  qu'il  contenait. 

Pour  se  rendre  raison  d'un  tel  résultat,  il  faut  considérer  la  farine  comme  du 
lait  qui  s'est  coagulé  et  en  partie  pétrifié  dans  la  seconde  vessie  qui  le  con- 
tient ;  les  secousses  et  la  pression  ont  fait  détacher  de  ses  parois  intérieures  les 
grumeaux  qui  s'y  étaient  adaptés. 

Septième  opération. 

Comme  la  farine  sortira  des  meules  sans  y  avoir  été  échauffée  par  la  mou- 
ture, elle  pourra  être  conduite  de  suite  dans  les  premiers  blutoirs,  qui  seront 
en  soie  et  assez  longs  pour  que  toute  la  farine  y  soit  séparée  des  semoules  et 
du  son  sans  qu'il  soit  nécessaire  de  blutoir  métallique  à  brosses. 

Huit^me  opération. 

La  pulvérisation  des  semoules,  qui  ne  sont  que  des  parties  de  farine  pétrifiées, 
s'effectuera  par  des  cylindres  en  acier  ou  fer  fondu,  unis  ou  carrés,  suivant  la 
grosseur  des  semoules  (dites  gruaux),  travaillant  les  uns  contre  les  autres  par 
un  mouvement  de  rotation  et  en  même  temps  chacun  séparément. 

Les  farines  que  produiront  les  cylindres  seront  blutées  avec  la  farine  sortant 
de  la  mouture,  afin  que  le  son  empêche  que  les  toiles  du  blutoir  soient  ob- 
struées par  les  farines  des  semoules. 

Avertissements. 

1^  Comme  les  machines  qui  doivent  servir  pour  mes  opérations  ci-dessas 
existent  et  qu'on  s'en  sert  dans  diverses  fabriques  pour  différents  ouvrages,  il 
est  inutile  que  je  les  décrive. 

2^  En  commençant  les  opérations  ci-dessus  mentionnées,  il  faut  les  conti- 
nuer sans  s'arrêter  jusqu'à  ce  que  le  blé  soit  moulu,  afin  que  l'eau  que  le  blé  a 
prise  au  lavoir  s'évapore  pendant  les  opérations  subséquentes  et  qu'il  n'ait  pas 
le  temps  de  s'imbiber. 

3^  Au  moyen  de  mes  procédés  et  opérations,  on  doit  entendre  par  gruaux  les 
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semoules  qui  se  séparent  de  la  farine  dans  le  blutoir  ;  or  les  semoules  ne  sont 
que  des  parties  de  farine  pétrifiées;  tout  est  farine  fleur  dans  la  seconde  vessie 
du  blé. 

Résumé  des  avantages  de  mon  procédé. 

m 

1*  Ëconomie  de  machines,  de  frais  et  de  temps  dans  Télaboration  des  blés; 

2^  Extraire  du  blé  toute  la  farine  qu'il  contient  sans  altérer  la  vertu  de  son 
essence,  sans  mélange  de  son,  et  par  conséquent  elle  sera  plus  productive  dans 
la  fabrication  du  pain,  qui  sera  plus  substantiel  et  plus  savoureux. 

^S  février  18*3. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEIVÎENT. 

Le  premier  appareil  que  je  fis  construire ,  à  Madrid ,  pour  écorcer  les  blés 
était  dans  les  proportions  de  celui  n^  2,  dont  je  me  sers  aujourd'hui,  avec  la 
différence  que  son  cylindre  e}Uérieur  était  en  forme  de  tonneau  coupé  en  deux 
parties  égales  d'une  extrémité  à  l'autre,  et  garni  en  feuilles  de  fer-blanc  for- 
mant ripes,  clouées  aux  parois  des  deux  parties  du  tonneau. 

L'inconvénient  de  ce  cylindre  était  que,  hermétiquement  fermé,  une  partie 
de  la  poussière  de  la  seconde  enveloppe  du  blé  restait  dans  le  cylindre,  8*y 
humectait  et  formait  une  pâte  qui  couvrait  les  brosses;  c'était  un  déchet  im- 
portant dans  les  issues  du  blé  qui  n'a  plus  lieu  à  présent. 

Pour  y  remédier,  j'ai  fait  construire  celui  dont  je  présente  le  dessin;  il  est 
isolé;  il  s'ouvre  en  deux  parties  égales;  j'y  ai  ajouté  un  ventilateur  pour  séparer 
les  écorces  du  grain  à  la  sortie,  et  les  bavures  des  feuilles  de  fer-blanc  formant 
râpes,  fixées  sur  des  cercles  en  bois  disposés  de  distance  en  distance,  forment 
crible,  par  l'impulsion  des  brosses,  et  laissent  sortir  la  poussière  de  la  seconde 
enveloppe  du  blé,  qui  tombe  sur  une  table  de  division  placée  sous  le  cylindre 
au-dessus  de  la  bouche  du  ventilateur,  et  la  poussière  se  trouve  séparée  des 
écorces. 

Un  bâti  garni  en  tables  de  tous  les  côtés  et  au-dessus  de  l'écorceur  empêche 
Tévaporation  de  la  poussière  dans  les  ateliers. 

J'ai  réglé  le  mouvement  du  cylindre  extérieur  à  vingt-quatre  tours  par  mi- 
nute, et  le  mouvement  de  l'axe  qui  porte  les  brosses  à  deux  cent  cinquante 
tours  par  minute,  en  les  fixant  à  0°',009  de  distance  des  parois  de  la  tôle  à 
râpes,  dont  j'ai  disposé  les  bavures  à  la  distance  de  0°',009  l'une  de  l'autre. 

J'ai  fixé  à  1\50  l'eau  nécessaire  pour  mouiller  50  litres  de  blé  à  écorcer;  je 
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U  Hiis  bien  mêler  et  battre  quatre  fois  Tivemerrt  TfwèB»  pdtes^  contre  Ki 
^un  mur  garni  de  tables. 

Ainsi  préparé,  le  blé  coule  aisément  à  la  trémie  de  Fécorceur  et  par  le>CMaP 
qui  Vy  introduit. 

J'ai  donné  O'^JSO  d'inclinaison  à  Técorceur. 

Afeoroes  noiiwiltt  (jËspontiom^  a«i  Vmx  cWridâ  UtBM|^  beuDa  ((ue  ITécor- 
cmr  dé  Madhnck  atait  pu  écurcer,  j'aÂ  réussî  à  faite  écorcar  fii  hMtoL  de  bhk  à 
rktvre  au  «oiiitQl  écorcmu^  €'estc4hdkei  iâft  bectoL  de  biè  par  îoiur*,  eL  ea  uti- 
lisant toutes  lesJssoM  de  Vèioircage. 

Pour  remplacer  Topéralion  fatigante  du  pelletagc  à  la  m:)in,  je  fais  passer 
Ib  blé  du  tarare  nettoyeur  vertiqal  dans  un^  cj[lindre  mouilleur  de  S'^^oSQ  de 
long  sur  O'^fSi?  de  diamètre;  Teau  y  est  introduite  par  un  petit  filet  sortant  du 
robinet  régulateur  d'une  cuve  qui  communique  au  cylindre  mouilleur,  là  où 
Tient  tomber  le  blé  sortant  du  tarare,  et  j*ai  mis,  au-dessous  du  cylindre  mouil- 
leur,,  ua  appareil  batteur»  qui  n'est  qu'un  deuxième  tarare  vertical  avec  des 
tôles  unie&saos  bavures,  lesquelles  battent  Te  blé  iiamecttf,  el*<)ét»Gheiit(»fi6i 
Tècorce  de  son  adhérence  au  grain,  en  tui  dbnnant  dé  rëlaslictté  saas  briser 
Tccarce. 

A  la  sortie  du  tarare  batteur,  le  blé  tombe  dans  une  auge,  et  if  est  montée 
par  un  appareil  à  godets,  dans  la  trémie  de  Técorceur  mis  en  mouvement;  iP 
y  est  introduit  et  il  en  sort  dépouillé  de  ses  deux  premières  écorces,  dbnt  la 
seicûnde,. réduite  en  poussière,  est  sortie  du  cylindre,  par  les  bavures  (tes  ripes, 
par  Vimpulsion  des  brosses;  Técorce  extérieure  du  blé  est  poussée,  par  le  ven^ 
tilateur,  au-dessous  de  l'écorceur,  et  le  blé  tombe  dans  la  trémie  d*un  deuxième 
ejlindte,  garni  d'un  autre  ventilateur  qui  en  sépare  les  écorces  qui' ne  soitC  pas 
restées  sous  l'écorceur. 

Le  blé  se  crible  et  se  dégage  du  peu  d'humidité  qu'il  a  éprouvé  penAinf 
Fopération.  ca  parcourant  ce  deuxième  cylindre  cribleur,  qui  a  4  mètres  de 
laug. 

£n  sorlant  de  ce  <Ieuxième  cylindre  cribleur,  Te  blé  est  monté,  par  nn  autre 
appareil  à  godets,  dans  la  trémie  de  deux  meules  de  bois  garnies  d'une  ptànche 
de  Uége  chacune,  lesquelles,  mises  en  mouvement,  froissent  le  blé  dans  leur 
r«>ta(ion  et  en  arrachent  les  parties  des  deux  enveloppes  qui  ne  s'en  rontpas 
détachées  dans  Técorceur. 

A  la  sortie  <]es  meules  de  bois,  le  blé  doit  être  passé  dans  un  troisième  cy- 
lindre cribleur  garni  aussi  d'un  ventilateur,  pour  en  séparer  la  poussière  el  Iw 
firagoients  d'écorce  que  les  meules  de  bois  en  ont  détachés,  et,  en  sortant  de^ev 
Ireiâçme  cylindne,  le  blé  est  tout  à  fait  propre  et  peut  se  meudre  de  suite,  m 
bien  le  mettre  dans  des  sacs  ou  dans  des  futailles  pour  être  conservé. 
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Toutes  ces  opérations  se  simplifieront  si  Técorçage  s'établit  dans  une  usine 
à  ^pMtre  étdge»,  avee  «oanmRncatioa  de  b  £om  motrice  •du  bas  «a  haut;  <€a 
ce  cas  il  suffirait  d*un  homme  qui  alimentât  de  blé  la  trémie  du  tarare  net- 
toyeur, et  qui  en  réglât  la  sortie  àia^qdaatké  que  peut  écorcer  Tappareil. 

Lorsque  les  écorces  sont  séchées ,  Il  faut  les  passer  par  une  bluterie  à  ce 
destinée,  afin  d*en  séparer  les  classes  et  pouvoir  présenter  à  la  vente  chaque 
classe  d'issues  séparément. 

Description  dei  deaim. 

PL  26®,  fig.  1  ^,  élévation  du  cylindre  écorceur, 
Fig.  2®,  vue  en  plan. 
Fig.  3%  vue  par  devant. 
a,  bâti  en  bois  formant  coffre, 
ft,  cylindre  avec  croisfillon  garni  de  tôle  à  râpe. 

r,  arbre  en  fer  portant  trois  croisillons  avec  huit  brosses,  daiit  on  peut  ré- 
gler la  distance  par  des  boulons  à  écrous. 

d,  trémie^en  bois  pour  amener  le  blé. 

e,  conduit  de  la  trémie. 

/,  baile  4>ltoée  eo  bas  (lu  cylindre  et  conduisant  le  blé  dans  un  époosse- 
teurgf. 

A,  boite  placée  en  tête  pour  recevoir  le  grain  qui  {leusrait  Réchapper. 
ù  anbrB«oleur« 
j,  fiNilîe  motfioe. 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  8  mars  1  Sil , 


Au  sieur  Paravicini  (Maillard),  à  Besançon, 


Pour  un  procédé  servant  à  utiliser  les  gaz  combustibles  qui  se  déga- 
gent des  fours  et  foyers ,  notamment  les  gaz  exhalés  par  les  hauts  four- 
neaux où  Ion  produit  la  fonte  de  fer. 


On  sait  depuis  longtemps  que  les  courants  d'air  sortant  des  fours  et  foyers 
de  construction  ordinaire  contiennent  beaucoup  de  principes  combustibles  qui 
s'échappent  en  pure  perte. 

Des  expériences  assez  récentes  ont  évalué  cette  perte  dans  certains  cas,  et 
elles  Tout  portée  à  plus  de  moitié  de  la  puissance  calorifique  du  combustible 
employé  dans  le  travail  des  hauts  fourneaux  qui  produisent  la  fonte  de  fer. 

Elles  ont  encore  appris  que  la  puissance  calorifique  des  gaz  inflammables  ex* 
halés  par  ces  fourneaux  s'augmente  lorsque  Ton  extrait  ces  gaz  à  des  profon- 
deurs déterminées  au-dessous  du  gueulard,  là  où  ils  n'ont  point  encore  été  af- 
fectés par  Thumidité  des  matières  nouvellement  introduites. 

Ces  connaissances,  restées  jusqu'à  présent  sans  utilité  pratique  en  France, 
ont  procuré  d'immenses  avantages  par  leur  application  aux  travaux  de  l'usine 
de  Wasseralfingen,  royaume  de  Wurtemberg. 

Depuis  plus  d'une  année  on  refond  la  fonte,  on  affine  le  fer,  on  le  soude,  et 
on  fabrique  l'acier  fondu  dans  celte  usine  au  moyen  de  la  seule  chaleur  pro- 
duite par  les  gaz  combustibles  extraits  des  hauts  fourneaux. 

Le  problème  à  résoudre  était  d'abord  l'aspiration  de  ces  gaz  en  les  prenant 
à  la  hauteur  convenable;  ensuite  leur  combustion  complète  et  rapide»  afin  de 
produire  une  grande  intensité  de  chaleur. 

Le  système  de  ventilation  figuré  par  les  plans  a  résolu  ce  problème  au  delà 


(417) 

de  toutes  les  espérances;  il  a  produit  un  degré  de  chaleur  suffisant  pour  pro- 
curer Téconomie  de  tout  le  combustible  consacré  jusqu'à  présent  aux  diverses 
élaborations  de  la  fonte  et  du  fer  dans  les  usines. 

Explication  de$  desrint. 

PL  S6%  fig.  1*^,  plan  et  coupe  horizontale  suivant  la  ligne  brisée,  fig.  S^,  1 
8  3  4  5  6. 

A,  extrémité  du  tuyau  d'aspiration  et  de  conduite  des  gaz. 

€e  tuyau  se  prolonge  jusqu'à  Torifice  d'aspiration  des  gaz  du  fourneau;  sa 
section' transversale  est  environ  de  O'^.S  carrés  dans  œuvre,  mais  cette  dimen- 
sion est  loin  d'être  rigoureuse. 

B,  orifice  du  porte-vent  des  machines  soufflantes  dans  la  boite  à  air  C,  qui 
est  divisée  intérieurement  par  des  cloisons  D,  pour  établir  la  circulation  de 
Fair  suivant  les  directions  marquées  par  les  lignes  ponctuées  E. 

F,  tuyau  qui  porte  le  vent  dans  la  boite  de  distribution  G,  qui  répartit  l'air 
entre  les  buses  à  vent  H. 

Les  orifices  de  ces  l^uses  ont  0"',01  de  diamètre  ou  environ. 
I,  sole  du  four. 

R,  rampant  de  communication  avec  la  cheminée. 
L,  cheminée. 

Fig.  Vf  élévation  et  coupe  verticale  suivant  la  ligne  brisée  1  2  3  i,  pro- 
longée jusqu'à  l'intérieur  du  haut  fourneau. 
A»  B,  intérieur  et  massif  du  haut  fourneau. 

G,  orifice  d'aspiration  des  gaz  du  fourneau. 
Get  orifice  carré  est  bien  désigné  par  sa  coupe. 

Pour  la  régularité  de  Tallure  du  fourneau,  il  est«bon  de  placer  l'orifice  d'as- 
piration au  milieu  d'une  niche  excavée  dans  les  parois  et  raccordée  insensible- 
ment avec  elles;  la  descente  des  charges  ne  se  trouvera  ainsi  que  peu  ou  point 
altérée  par  la  saillie  de  la  plaque  D. 

Cette,  plaque  s'étend  sur  toute  la  largeur  de  l'orifice  et  sert  à  le  dégager  des 
matières  solides  contenues  dans  le  fourneau. 

E,  plaque  criblée  de  trous  de  0"',01  de  diamètre  environ,  servant  à  faciliter 
Técoulement  et  l'aspiration  des  gaz. 

¥f  tuyau  d'aspiration  et  de  conduite  du  gaz. 

On  n's^  figuré  que  l'intérieur  de  ce  tuyau,  qui  se  construit  partie  en  maçon- 
neriOt  partie  en  fonte,  à  peu  près  à  volonté,  et  auquel  on  adapte  des  registres 
daii9;les  points  qui  présentent  le  plus  de  commodité. 

87.  53 
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H ,    porte-vent   conduisant^  llmui  àm*^  flttchiibes» seuAMtes  èb  loi^  bvlKiÉt 
air  I. 

K,  tubulure  à  laquelle  s'adapta  le  tu^au  qj^i  fait  la  communication  de  la 
boite  à  air  I  avec  la  boite  de  distribution  L,  par  la  tubulure  M  de  cette  der- 
nière boîte. 

iNi  l)i«es.àt'veiit;  * 

0,  sole  du  four. 

P,  rompant  de  laohinrihéî^Ql 
.  D  uii09par4v  la^tiiyâu  d^8pirittonietde^o(iniHiîtê»F;f)g.  9\  eBt«qn<eD«iiwwiiM- 

ti6»avec*lë-lmtit}^'ibumeRirpsrunonftit^<]r  fi^«'  9^,  pmtîqvé  àktm  lé9«p«rQtiMlll>^ 
térales,  à  3  ou  4  mètres  au-dessous  du  gueulard;  de^Pèfiiire,  iP porltr  iés^gjn* 
eiii«oombaf4ionr>diins'  le'ibur  -àN^bnuff^. 

Lo'6yBièln6^dèbu^e9^if«n^.Ns'  fig';  2^*  placées»  dhnswttiywi;  Tenrl^Wtéë^ 
du  four,  projette»etJ  dii^peiW' vivement  l-^^atmoBpllél4qlle-lirRcé'-pardfr 
chîiiesi800^nfN«i,  en  46>*dirigeant  Tewlë^foun 

Cet  air,  ebauffé  au  préalable,  prend  encore  une  nouv«ini'cbaldur*eD'OÎrei9*^ 
lant  dans  les  compartiment»^  de*  Iti^boUe-à' air  I,  fig^  2**;  il^entra4ll€Maveo'16î 
dans  le  four  les  gaz  qu'il  pénètre  et  qu'il  enflamme  de  toute  pnrt  if  M-Mrlie 
des  buses,  et  le  courant  qu*il^ttiblHiiainsi^prd(h»Hi'iJm6>  aspiratm  *pa9«dêw 
qui  attire  nécessairement  les  gaz  du  fourneau  vers  le  four. 

Les.pli^t,  comme  omlB'Voit  aw  premier t^oop  dkeîi;*  ne  fbnl^que'repiésaBtir 
une  des  nombreuses  constructions  qur  apparf îèaaent* néeesBaiffetnent  ■att»prowMli>« 
ou  à  rinvention. 

Ce  procédé  (ou  cette  invention)'' comprend  néaesMinenonlitoiitM-leB'caa- 
structions  au  moyen  desquelleff- les^^g»  de»  haut»  fourneaux  seront  aspiré»  el 
condbito*autfoup  à.  chauffer  p»r>  Factîop >  du >  courant  dSadpqBidesiOMt  afi>08ai<- 
btt8tiottV'finrec*ou<aai)e^lë*seeoui|S'de  obemioéw-de  tirage; 

AiQsi^^ent^aspiipinltpkisi  ou <  moins  dè'gas  en'  dea  points  pi ua^ou^^moivrélé^rai^ 
des  fourneaux,  on  projettera,  avec  une  vitesae  piu^'ou- motns'^andêitnn'aip' 
oombOT|»Ql^qneloonqife\  pkia  <oi>  nroins^ab^ndant  et  plua' ou  moii^a'icliauâ^  le 
nombre,  la  forme  et  les  dimension»  des<oriâbc9'd*àsp»ra(ido^  des' tDyaiwd#* 
cef»dû»ie  de^tgasr  et^  aecessoif^ea' varieront t  Ië'm>ntbfê<'dd9  Utiae^'à'venti  sera 
augmcntéou  diminué;  ces  buses  s'écarterontun  peu  plU»ouittii*p6U'nioinB«dè'iè' 
direction  du  courant;  leurs  formesiet  lëaP9«ilw4ioii8  8enaii«iiiwiifiiéeB9'Jh<botle 
à-^v^Bl  sera»cli6ii9ée>ou<8uppnmé6;  oiiToatciierar  lé*  courant  a¥ac^ttii0iiii9'Ie«8e- 
amifaul^Qne»obemiflM*plu9>eiia^moins^le¥ée;*€e»9€ra>toujc>um'k  méme'profsMf^ 
appliqué  avec  plus  ou  moina^difavantagas  9tm$i^ loiigtempytqtt^  l^^gWi  mini' 


mera. 

•  unii^lUiie^enî^iétiMbitmBftl^lUinrontiDa. 

I  pMiulte  ]par>4o€ixlndku8li0ii^i«t  airndoitfol'ôm  étnr  néceiMÎnMiertt  i)iMltiiSl,  ai 
HcBigiiK  mmbll•liUl0SilDiap(MltleDtf^ft,lal^Jflomtleù^^^  oiélangeiaMC 

lui,  le  degré  de  température  nécessaire  à  la  combustion. 
iy0<yra0ÉKiécK)iill'inf0nMnfifuet je'^/via^  »boucliks  à 

v<ftut9éef|0iaie!'eq)ëca,»-3ïiii4>(|ii6  ttvnrpnoiie^lesigAièuVoffifioeiMdintiine  db:4«ipr 
<^Mrtie/««<fiMqfu'tm  ^tsiwyénBripaPiQnMMifeairiike^  iil'«»appliqueiâgaléiMat<&)Uuis 
idie9*iiBig99ai6tl»^«iNrieiir,«ir|j8QlMdB>Mflti^  àireMttlidile^  lAns-jees^easiite 
ifprttiMéife  #u<  bf ef«t  • 

<Jé  fcig, * «l'OOIrCr  que  ti'Bgf rt  Bpéobteidu  qiriuHégP  on  iiiTtuiiide«Vâ|iplÎ0itién 

de  la  chaleur  produite  par  les  gaz  tirés  des  hauts  fourneaux^9anMC»)ou(fiaii6i4e 

wetHiVB  de  MMe  milve»0liiiLear,/à«lan6iiionfde  ta faBte»bà.Kafi6«iigp^ ou  pudiMage 

'iàufér^  M  ioifdage  éeice^wiililtidt  à»la:ifebrirttlioii  âe  Fdmr  foiidu,  confoffmé- 

ftiMiitMa4«<d«s0rfprioii*iqiie»jlfli'JdoDoée  des  'praeédés>  ded'usifletde  4WasMral- 

^flagun. 

^lim^fodrB'niiMci^v  dfliiBsvtlIe  U8ÎiiB,a]ix^é^  jervicasrile  oîter 

sont»  bicD  entendu,  des  fours  à  réverbère. 

L«8  dinnnBions*de'ki5sole;9oiil(ài'peu'|RèsilaB  mémeaipour  tMis  keiuaages; 
la^laf%tieor*6Ét(de't'^,66,  ta/ldcgeiiTdhrB'^^itiiritiîlieuitlideiO^BO  à  élmqile 
^eitfrtniité:;*ila  -ptusi'^g^rande  hauteur  de:>sole  «à  la^voûte  test)de\0"}^8nfi{Mar  les 
^foiiwtii<GMdwat)à ^wudtr;  elie«Bt»detO™,45  poiirles^foufs  àipudier. 

La  hauteur  du  rampant,  ?qui  fiiit  la  «îoinniuntoâtidn  dufaur.à  »la  jebamitiée, 
«I0it'tte^"|06  âKiO^^Cnf^mtrmnelargeunégale  à«««Ue'de4'ttUréaiiié  duifoui;.' 

41  «M  bien  ^entendu  que  ces  dimensioas  et  toutes  celles  ;que  ij«'ai  donaàis 
ailleurs  peuvent  varier  en  piaBi.aUveu  moins-dana  cet taines  limites. 

28  août  1841. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT.       ^ 

Dans  la  description  du  précédent  brevet  j*ai  commis  deux  erreurs  de  dimen- 
sion, échappées  à  la  rapidité  du  travail  et  provenant  de  la  réduction  des  me-* 
sores  wurtembergeoises  en  mesures  françaises. 

La  distance  eutre  Torifice  des  buses  à  vent  et  l'entrée  du  four  à  chauffer, 
portée,  au  plan,  à.0"',2o,  doit  être  réellement  de  0°',73  ou  environ. 


/ 
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Le  diamètre  de  ces  orifices»  fixé,  dans  la  description,  à  0?,01 ,  doit  être  réel- 
lement de  O'^fOSS  ou  environ. 

Dans  la  même  description,  j'ai  négligé  de  faire  observer  que  le  système 
d'aspiration  et  de  ventilation,  tel  que  je  Tai  décrit,  était  triple  pour  un  haut 
fourneau  dans  l'usine  de  Wasseralfingen  ;  l'un  des  systèmes  appartient  au  four 
à  fondre,  le  second  au  four  à  affiner  ou  à  'puddler,  le  troisième  au  foorà 
souder  :  il  y  a  bien  réellement  trois  orifices  d'aspiration  tels  que  j'en  ai  décrit 
seulement  un. 

D'après  une  construction  nouvellement  exécutée  dans  la  même  usine,  il 
parait  avantageux  de  porter  à  six  le  nombre  des  orifices  d'aspiration  des  gaz 
combustibles  d'un  haut  fourneau  ;  de  supprimer  les  plaques  de  fonte  ou  de  fer 
qui  garnissent  ces  orifices;  de  remplacer  les  niches  de  raccordement  avec  les 
parois,  telles  que  je  les  al  décrites,  par  des  embouchures  à  angles  vifs  de 
4  mètre  de  hauteur  et  0*^,50  de  largeur  ou  environ,  sans  saillie  dans  l'inté- 
rieur du  fourneau. 

Ces  embouchures,  disposées  comme  on  le  voit,  en  coupe,  fig.  3*,  commu- 
niquent, par  les  tuyaux  A,  de  O^.d  carrés  de  section  transversale  ou  environ, 
à  un  réservoir  commun  qui  embrasse  le  pourtour  extérieur  des  parois  du  haut 
fourneau;  de  ce  réservoir  partent  trois  tuyaux  d'aspiration,  chacun  pour  l'un 
des  trois  fours,  et  ces  fours  sont  chaufles  alternativement  ou  simultanément, 
suivant  les  circonstances. 

La  nouvelle  construction  a  encore  prouvé  l'avantage  de  donner  de  la  cha- 
leur à  l'air  comburant  en  le  faisant  circuler  autour  des  cheminées  des  fours. 

Il  est  bien  entendu  ici,  de  même  que  dans  la  première  description,  que  le 
procédé  en  faveur  duquel  le  brevet  a  été  demandé  n'est  nullement  subordonné 
à  l'observation  exacte  des  formes  et  dimensions  indiquées. 

Les  unes  et  les  autres  peuvent  varier  dans  certaines  limites;  les  dernières 
doivent  même  varier,  au  moins  en  partie,  avec  les  dimensions»  la  forme  et 
l'allure  des  hauts  fourneaux  et  des  fours  à  chaufler. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  9  octobre  1840, 


Au  sieur  Berry,  à  Londres, 

Pour  des  perfectionnements  dans  la  construction  des  métiers  à  tisser. 


Mes  perfectionnements  ont  pour  objet  d'obtenir,  par  un  mécanisme  plus  ef- 
ficace que  ceux  employés  jusqu'à  ce  jour,  les  moyens  de  jeter  une  plus  grande 
irariété  ou  un  plus  grand  nombre  de  dessins  ou  de  devises  sur  les  étoffes  fabri- 
quées au  moyen  des  métiers  à  tisser. 

Ils  s'appliquent  à  la  construction  et  à  la  disposition  de  taquets  organisés  en: 
chaînes  sans  fin  ou  en  manchons,  lesquels  sont  employés  comme  agents  méca- 
niques pour  faire  jouer  les  lisserons  et  entr*ouvrir  les  fils  de  chaîne. 

Il  s'appliquent  encore  à  la  manière  d'adapter  les  chaînes  de  taquets  aux 
métiers  à  tisser. 

Ces  perfectionnements  consistent 

4*  Dans  la  construction  spéciale  et  nouvelle  dans  l'arrangement  d'un  méca- 
nisme formant  une  crémaillère  flexible  et  sans  fin,  armée  de  dents  ou  de  ta- 
quets, et  devant  être  employée,  dans  les  métiers,  au  lieu  des  taquets  tournants 
des  plateaux  ou  roues; 

8*  Dans  î'application  et  l'emploi  ou  dans  le  mode  ou  la  manière  d^'appliquer 
cet  appareil  en  combinaison  avec  d'autres  dispositions  mécaniques. 

L'objet  principal  de  mes  perfectionnements  dans  la  construction  des  métiers 
à  tisser  est  de  permettre  une  plus  grande  étendue  et  variété  d'opérations  aux 
parties  travailleuses  du  métier  qui  servent  à  manœuvrer  les  lisserons  pour  di- 
viser les  fils  de  chaîne,  ce  qui  permet  de  produire  le  dessin  ou  la  devise  sans 
employer  la  jacquard  ou  tout  autre  appareil  de  ce  genre  servant  ordinairement 
il  la  fabrication  des  étoffes  façonnées. 

Ces  perfectionnements,  qui  sont  facilement  applicables  à  un  métier  à  bro« 
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(lier  ou  à  façonner  les  étoffes,  sont  organisés  de  manière ({u'une^ramle  variété 
dans  les  changements,  modifications  et  combinaisons  de  mouvements  peut  être 
aisément  exécutée  avant  qu*ii  devienne  nécessaire  de  répéter  ou  de  recom- 
mencer la  série  des  mouvements  ifomniltlle  dessin  ou  la  devise. 

On  peut  aussi  faire  avec  facilité  et  promptitude  les  changements  voulus  dans 
Tordre  et  la  disposition  des  taquets. 

Ces  changements  comportent  une  variété  plus  grande  que  celle  qu'on  peut 
obtenir  par  les  roues  ordinaires  à  taquets,  et  peuvent  être  effectués  avec  une 
grande  économie,  puisqu'on  n*est  plus  tenu  (le  faire  la  dépense  de  nouvelles 
roues  ou  de  nouveaux  plaleaux  à  taquets. 

Je  ferai  remarquer  ici  que  je  n'ignore  pasiqnecdesMclnlHBisanBtfiDiQii  des 

échelles  d'une  construction  particulière  et  spéciale  ont  été  déjà  employées  pour 

te  iMtme  oljÎBt,  c'est-à-diroipourchaiigerau  entr'ouvfir'les<dîverS'£iîs«efliaxdes 

fils  de  chaîne,  selon  la  nature  du  dessin  à  produire;  mais  ces  chaînes  sans  fin 

ont  été  construites  de  manière  à  porter  des  rouleaux  tournant  sur  des  barrettes 

leur  servant  d'axe,  et  qu'on  ajuste,  dans  le  sens  longitudinal,  à  la  situation 

«convenable;» les  rouleaux,  d'après»  ce  «système,' agissent 'Wr. ecvItMisilewicis  ver- 

'tieaux,  et  ces  derniers  détennîiient'les.  mouverneble  /vdakis  deskfiiÎMettnlde 

îfils'^^devéhaine. 

Mon  appareil  à  façonner  ou  à  brocher,. eoûsiitafltieniuiie'Cr&iiiaUlèneftexîble 
•rà  ia(q4ie4s,  est  formé- d'un. «omère^dcmiié  debaFresttMiideritrawraes'd'iiRenon- 
igi^ieur  oaleulée  en  raison  «du  nombre>ou  de^la  largeur  destliatecoos  tolMegpés 
dans  le  métier. 

Ges>barreites  soDt'pJacées^àdes distairees  déterminées, (et  sur-raUM^soBt non- 
tés,  d'une  manière  convenable,  des  dents  ou  goujons  mobiiesi  ^u^ ipwt 
ajuster  el  mouvoir  facilement,  selon  qu'il  est  requis .  par  des  divens^deasàds  ou 
•devises  à  exécuter  daiisi le  tissu. 

•Le  tout  reçoit  h'&^rme  d'une  crémaillère  8aQ9fin<eUflexib)e  ou^d'inieilHnde 
.  de^i^ueu,  tjû|uan^ltilie6t  montésurideslbandes-ou  .èfaaiaies  iatéralee,  ^eoaNBeail 
sera  ci-après  expliqué  en  détail. 

iljes  epéiiations  de  ces^  erémaiUèresià  taqMlsine  (^nt  fM^ oeuîoQfê'lesunèDies, 

elles  varient  suivant  les^eas  eu  *éélen  que  l'exsgoiii'vrgaiNiaiioii  :dufaièlieroii 

.•tÎBse(;^4es  dépendent  de  la  construction  spéciale'du  inéiMr,*ide:  b;fMitioQ 

'^u'ece(jipe»tties  pé^lales  el  les  lissero«s(fpour  diviser  «u»0Atrfou9rrr»  lesïfaîteaacx 

de  iils  de  «haise  et-  foraier  -le  dessin. 

Afin  qjuO'CeSfperiectionnemenlSiseieiitiiiitelUgîbles  .daBsttoos  ktors  :'délMiSi 
>  les.deB8iAs<r,oprésentent(4leux  iModilicatîenstdistinetes  ou  deoxmianîèriBudJIin 
opérer  l'application. 
JLes  .noues  ordinaires  «du  miétîer^ à  aissaar  jont  .suiiMnt»s:.peBr'liûrdf)aini- 
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prBnibteJ%ii»odei«q»lo]nif  poof  l*atl:iptaiioiir.>  ils  ces  niéeanrisiDesKaTO'iiiétiert^à 
tisser  en  général. 

ha  WfÉiéiBntttliQirrtyuer'nqMs  tarana  donnéeidoM  diiigw6s^|Hèceydéwion<»tetwi^ 
firaftpogrfqilfim  oiiirnier  dt:  là:  paalie  puisse  en  rétàiàÊoVefxécmkifnn 

Je  ferai  remarquer,  avant  d'entrer  dnns  la  description,  que,  quoique  j'^alW'. 
ropréaiBté  imbi' perfeoUonnMiYeBte  (fans;  lai  covttruotîoni  as»}  métâtmàa^  tisser 
conme^aiilÉuà  .uni  métier  mambant  p»r*nioteif0ie«  pffoprdfàKAtHiiffoeo^dèoIflii 
fulUQef-àuiaisMisieti.BâmagBa»  il  demeurera:  éndent,.  povrrtotttdtssevr  finfém^^ 
nngniHi;jqiKDJejapflfaft  fak  qoerpputi'pné^ntier*  ui»  ex»mp1e«de*rappiiôationidi»« 
mon  système,  et  qu{il -esftnégalbmentpropne  au  tissage  ^ctè  toute»  estièee*  d^élofflsu 
oo/deilMiUâi(hifUb lesquels'  \à  dessimou»  la ideviéedeiuna: être ^ produit  sansem- 
pUif}éa7tilMitiiiwfhiQ0  ^ttiftiJÂaire/à  Ja.Xaequardou  iouta  autne*  mohiBeidembfiiUileiis. 

Description. 

Bhx  9lifi.  fig;  1^,  vue,'  dé  face,  d'un»  métier  marchanti àimoteurc  elle  ref»é««« 
sootaHWfdlr fBQft.4nanchons)Ou>  chaînes  sans  fim  a¥ee*faqii6t9'appliqtiétà*uiiinè<- 
titoipani' tisser  de»  futeineBifaçoanées. 

Fig.  S^,  élévation  de  la  môme  machine. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  même»  pîèoes  danstles  différentofriflgttres'. 

At.fomea  latéotlefridui  métier  supportant  rensoupte>  de*  chaîne  Bv  d*où«pai> 
tem^léB  file  dûictudbe'C;  qui  travecoeal  lesilisses  D  etlepeigne  B  de  la  chasse» 
oscillante  F,  passant  par-dessus  la*  poitrinière-  G,  et  viennent!  se?  fhoen^  sw^le*-^ 
rQiilèeir:dep)17éloflerOomm8^  l'Oniina»re« 

L'arbre  coudé  du  métier,  «stirepréseiité  e»  Il 

Geifaeb»t«erDsiii6tde*l»(maniàr6> suivante  le- mouvementà  mon- mécanisme 
perfeiDtionnéç  qui*  est*  monté  sur  le  côté:  d'à  métier  et  supportédans-un  bltbt 
sétpiiéi. 

Sur  l'extrémité  de  l'arbre  coudé  L  est^finéde  plateau  excentrrque»fr,  totmnatttif 
^a^sirlO'senei^oidtnairo  et  imprimant!  le  mouvement  à  la  tige  o,  liëe,  pafrtaa 
partie  supérieure,  aiJHpl«tea«i,  et,  par  sa  paPtie  inférieure,  au  levier  di 

6ef::lé¥ÎerrcIiNisoille.sap'sonTpoint.diappui  en  6,  et/ porter  à  sonriextrémité»,  le 
cUi|fiet  tireur/!;; 

Ce  mécanisme  est  représenté  isolé ,  fig.  3*  et  4®,  et  a  pour  objet  de  fàirev 
avMoer  d'itmedenbla-rmid dentée  gi  à  chaque- révolution  de  l'arbre  coudé.:: 

La  roue  g  est  montée  sur  l'arbre  A,  fig.  5®,  sur  lequel  sont  pareillennttte 
fiMieft  lefr)roiiiMNguide&  ai  eacoches  î,  autour  descelles  ciccule' la  ceinitira  «u 
chaîne  flexible  de  taquets  k. 
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Cette  chaîne  à  taquets  est  guidée  à  Tentour  de  semblables  roues-guides  /, 
soutenues  à  une  élévation  convenable  par  le  châssis  a. 

CeMe  chaîne  est  maintenue  tendue  au  moyen  d'un  rouleau  tendeor  m^ 
placé  dans  le  milieu  du  châssis  pour  aider  au  tirage  de  la  chaîne  à  ta- 
quets. 

On  verra  maintenant  que,  lorsque  la  chaîne  voyageuse  marchera  dans  h 
direction  de  la  flèche»  les  dents,  goujons  ou  taquets  "^  dont  la  chaîne  est  par- 
tiellement  composée,  placés,  arrangés  et  disposés,  par  le  liseur  de  dessins,  en 
raison  du  dessin  ou  de  la  devise  à  exécuter,  frapperont  contre  la  tète  des  leviers 
de  lisserons  n,  qui  sont  liés  ou  articulés  à  un  des  lisserons  D. 

Tous  les  leviers  n  sont  suspendus  et  oscillent  sur  leur  axe  o,  et  sont,  chacun, 
liés,  par  le  moyen  de  tiges  ou  de  fils  de  fer  p,  aux  crochets  f ,  disposition  qui 
a  pour  objet  d'amener  les  crochets  q  dans  une  position  où  ils  sont  soumis  à 
l'action  des  traverses  mobiles  dans  le  sens  vertical  rr"^. 

L'action  nécessaire  des  traverses  mobiles  r,  r*  est  eflectuée  simultanément 
avec  le  mouvement  progressif  de  la  chaîne  à  taqnets  A,  au  moyen  de  la  tige  e^ 
qui  imprime  un  mouvement  de  vibration  au  levier  d^  lié,  par  son  extrémité 
opposée,  au  levier  de  jonction  s,  lequel  est  articulé,  par  sa  partie  inférieure,  à 
la  manivelle  t,  fixée  sur  le  rouleau  ti,  qu'entoure  une  courroie  v^  entourant 
pareillement  un  semblable  rouleau  u,  placé  au-dessus. 

A  cette  courroie  u  sont  fixées  les  barres  r,  r*. 

On  voit  que,  pendant  que  la  courroie  marche  en  avant  et  en  arrière,  au 
moyen  de  la  vibration  imprimée  au  plateau  excentrique  6,  l'élévation  et  rabais- 
sement alternatifs  de  ces  barres  sont  eflectués. 

Ces  barres  sont  maintenues  dans  des  positions  parallèles,  parce  qu'elles 
voyagent  dans  des  coulisses  pratiquées  dans  le  bâti  a. 

Les  leviers  des  lisserons  n  sont  amenés  dans  la  position  convenable  par  la 
barre  descendante  r*^  et  au  moyen  du  poids  n*,  dont  chaque^  levier  est  muni. 

Les  crochets  q  sont  individuellement  liés,  par  une  goupille,  aux  pédales  vi- 
brantes w^  montées  sur  l'arbre  x,  fixé  au  bâti  a. 

Ces  pédales  w  sont  liées,  par  leurs  extrémités,  au  moyen  des  fib  de  fer  jf, 
aux  bascules  z,  et,  par  des  cordes  ordinaires,  aux  lisserons  D. 

C'est  ainsi  que,  lorsque  la  courroie  à  taquets  cheminera,  elle  ouvrira  les  di- 
vers faisceaux  des  fils  de  chaîne  de  la  manière  requise  et  produira  le  dessin 
voulu. 

F4g.  6^,  portion  de  la  crémaillère  à  taquets  vue  isolée  et  sur  une  plus  grande 
échelle. 

Fig.  7®,  diverses  pièces  dont  est  composée  la  chaîne  ou  crémaillère  i  la* 
quets. 
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4 ,  barrelte  trouée  vue  de  face  :  les  trous  reçoivent  les  goujons,  dents  ou  ta- 
quets S. 

3,  écrou  par  lequel  sont  serrés  et  ajustés  les  taquets  dans  la  barre.     41 

4,  vue,  par  derrière,  des  barrettes,  lesquelles  doivent  être  placées  à  des  dis- 
tances convenables  et  perforées  d*un  nombre  suffisant  de  trous  pour  que  Topé- 
ration  du  liseur  de  dessins  puisse  s'effectuer  avec  facilité. 

On  réunit  les  barrettes  pour  former  un  manchon ,  une  ceinture  ou  chaîne 
continue  en  les  vissant. ou  en  les  fixant  de  toute  autre  manière,  soit  sur  bande 
formée  de  canevas,  ruban  et  cuir  réunis  ensemble  au  moyen  d'une  solu- 
tion de  caoutchouc ,  soit  sur  toute  autre  bande ,  ceinture  ou  chaîne  con- 
venable. . 

Une  modification  apportée  à  ces  perfectionnements  et  dans  la  manière  d*en 
faire  l'application  est  représentée  fig.  8^,  9®  et  10®. 

Fig.  8%  vue  de  face. 

Fig.  9*,  vue  latérale. 

Fig.  40*^,  section  partielle  de  l'appareil  perfectionné  pour  façonner  et  bro- 
cher les  étoffes  fixé  sur  un  métier  à  tisser  de  construction  ordinaire. 

Il  se  compose  pareillement  d'une  bande  ou  ceinture  sans  fin  avec  ses  dents, 
goujons  ou  taquets  a,  laquelle  bande  est  entraînée  par  les  rouleaux  cannelés  v, 
supportés  par  le  châssis  c,  fixé  sur  l'un  des  côtés  du  métier. 

Les  taquets,  goujons  ou  dents  mobiles  a  sont  convenablement  disposés  sur 
leurs  barrettes ,  comme  dans  la  première  disposition  ci-dessus  décrite,  et  de 
manière  à  exécuter  le  dessin  ou  la  devise  donné,  et  élèvent  ou  abaissent  alter- 
nativement les  marches  ou  pédales  d,  en  agissant  sur  les  rouleaux  e  que  por- 
tent les  marches  ou  pédales. 

C'est  ainsi  que  l'action  simple  des  barres  montantes  et  descendantes  est 
transmise  directement  aux  lisserons  au  moyen  des  fils  de  fer  /*,  qui  mettent  en 
action  les  bascules  supérieures  g  et  les  bascules  inférieures  A,  qui  sont  réunies 
par  des  cordes  avec  les  lisserons  en  la  manière  ordinaire. 

Le  tout  étant  mis  en  mouvement  au  moyen  du  pignon  denté  t,  porté  sur 
l'exjtrémité  de  l'arbre  coudé,  et  menant  les  roues  dentées  k,  l  sur  l'axe  des 
rouleaux  cannelés  b. 

La  fig.  11®  représente,  en  détail  et  démontées,  les  pièces  dont  est  composée 
la  chaîne  ou  ceinture  de  taquets. 

1,  barre  ou  règle  de  fondation  sur  laquelle  on  enfile  les  taquets,  dents  ou 
goujons  2. 

3,  pièces  de  remplaçage  que  l'on  introduit  sur  la  barre  aux  endroits  où, 
diaprés  le  dessin  ou  h  d.evise,  il  ne  doit  pas  y  avoir  de  dents  de  goujon  ou  de 
taquet. 

87.  54 
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Ces  barres  sont  réunies  les  unes  aux  autres  par  la  chaîne  4,  qui  les  saisit  à 
chaque  extrémité»  ou  par  d'autres  moyens  convenables. 

On  verra ,  de  cette  manière,  que  ces  goujons  ou  dents  et  leurs  pièces  de 
remplissage  peuvent  être  placés  sur  une  barre  ou  sur  une  série  de  barres,  de 
manière  que  l'élévation  ou  rabaissement  des  divers  lisserons  puisse  être  varié 
ou  ajusté  en  raison  du  dessin  que  Ton  désire  exécuter. 

Cet  arrangement  ou  cette  disposition  des  taquets  ou  dents  sera  exéculé, 
par  le  liseur  de  dessins,  dans  les  deux  espèces  de  ceintures,  crémaillères  flexi- 
bles ou  chaînes  ci-dessus  décrites,  et  sera  aisément  compris  par  toute  personne 
au  courant  de  cette  industrie. 
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BREVET  O'IMPORTATIWf  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  30  novembre  1840, 

Au  sieur  Pbrkins  (Augier-Harch),  de  Londres, 

Pour  un  nouveau  système  de  chauffer  toute  espèce  de  chaudières, 
soit  pour  la  production  de  la  vapeur  ou  la  mise  en  ébuUitîon  de  tous 
fluides  ou  liquides  par  la  transmission  du  calorique  au  moyen  de  l'eau 
chaude  circulant  dans  une  série  de  tuyaux  ou  tubes  fermés  de  toute  part , 
sans  que  le  feu  frappe  aucunement  le  fond  ou  les  parois  de  la  chaudière. 


Je  désire  qu'il  soit  distinctement  compris  que  je  n'entends  pas  limiter  mou 
invention  exclusivement  aux  modifications  de  mes  perfectionnements  décrits 
ici ,  mais  que  je  me  propose  de  faire  telle  variation  dans  l'arrangement  général 
que  les  diverses  circonstances  de  temps  et  lieux  puissent  demander,  en  par- 
tant toujours  des  principes  qui  constituent  la  base  de  ma  demande  comme  je 
le  déclare. 

PL  28*,  tîg.  r«,  2«,  3*,  application  de  mes  perfectionnements  à  une  chau- 
dière à  vapeur  pour  la  marine,  d'une  capacité  suffisante  pour  évaporer  5^,( 
cubes  d'eau  par  heure. 
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Les  mènieB  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  toutes  les  figures* 

Fig.  i^^  coupe  longitudinale  au  centre  de  TappareiK 

Fig.  8*,  coupe  transversale. 

Fig.  3*,  plan  horizontal  à  la  hauteur  de  Peau. 

A,  chaudière  contenant  Teau  qui  doit  être  évaporée  :  elle  est  placée  hori- 
zontalement dessus  le  fourneau  B,  et  les  côtés  de  la  chaudière  et  du  fourneau 
sont  entourés  par  une  double  enveloppe  de  fer  contenant  de  Teau  ou  quelque 
lent  conducteur  de  la  chaleur. 

Ces  parties  de  la  chaudière  et  de  Tenveloppe,  qui  sont  à  proximité  du  four- 
neau et  des  carneaux,  sont  protégées  de  Faction  du  feu  par  une  couche  d'ar- 
gile ou  de  briques  réfractaires. 

La  chaudière  consiste  dans  un  vase  de  la  forme  d'un  parallélogramme,  ayant 
un  prolongement  perpendiculaire  d'un  quart  de  la  longueur  de  la  chaudière» 
que  j'afipellerai  la  boite  à  eau. 

La  chaudière  est  fortement  serrée  par  des  liens  dans  toutes  ses  parties,  et, 
de  cette  manière,  protégée  contre  la  pression  de  Tintérieur  :  elle  est  garnie  de 
soupapes  de  sûreté  et  jauges  pour  Teau ,  et  des  autres  accessoires  ordinaire-* 
ment  dépendant  des  chaudières  à  vapeur,  étant,  sous  ces  rapports,  semblable 
aux  chaudières  généralement  employées. 

Mes  perfectionnements  ne  sont  limités  à  aucune  forme  particulière  de 
chaudière,  mais  ils  peuvent  être  appliqués  avec  plus  ou  moins  d'avantage  à 
toutes  les  chaudières. 

B,  fourneau. et  ses  cameaux. 

C,  série  de  tubes  en  fer  forgé  de  i  pouce  de  diamètre  à  l'extérieur,  et  de 
4 /S  pouce  de  diamètre  à  l'intérieur,  que  j'appellerai  les  tubes  de  circulation  ou 
de  transmission ,  leur  service  étant  de  transférer  ou  de  transmettre  la  chaleur 
du  feu  dans  le  fourneau  à  l'eau  dans  la  chaudière,  par  le  moyen  de  la  circula- 
tion de  l'eau  contenue  dedans,  laquelle  est  entièrement  séparée  et  indépen- 
dante de  celle  qui  doit  être  évaporée  dans  la  chaudière. 

Pour  obtenir  ce  résultat,  une  certaine  portion  de  tubes  est  employée  pour 
extraire  la  chaleur  du  feu  et  est  disposée  dans  et  autour  du  fourneau  et  des  car- 
neaux  de  manière  à  obtenir  le  résultat  désiré  le  plus  efficacement  possible,  tandis 
qu'une  autre  portion  des  tubes  est  placée  dans  la  chaudière  contenant  le  liquide 
qui  doit  être  chauffé,  et  communique  ainsi  au  fluide  la  chaleur  précédemment 
obtenue  dans  le  fourneau. 

Les  tubes  sont  au  nombre  de  seize  et  sont  arrangés  horizontalement  et  pa- 
rallèlement les  uns  aux  autres,  à  la  distance  de  0'",0S8  entre  chaque;  près  du 
fond  de  la  boite  à  eau,  ils  entrent  dans  la  partie  du  carneau  qui  est  la  plus 
éloignée  du  feu,  et,  après  s'être  élevés  en  serpentant,  ils  passent  dessous  le  feu, 
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et,  en  retournant,  forment  les  barres  du  foyer  ou  la  grille  sur  laquelle  le  feu 
repose;  de  là  ils  retournent  encore  par-dessus  le  feu,  là  où  la  chaleur  est  la 
plus  grande,  et,  sortant  du  foyer  pour  entrer  dans  la  chaudière  à  quelques 
pouces  au-dessous  du  niveau  de  Teau,  ils  traversent  la  partie  horizontale  de  la 
chaudière  ;  alors  courbés ,  ils  descendent  à  travers  la  boîte  k  eau,  et  rejoi- 
gnent leurs  autres  bouts  respectifs  dans  le  carneau,  en  a,  fig.  '1''^  et  3®;  ils  sont 
joints  à  un  tube  transversal  C,  appelé  tuyau  alimentaire,  dont  le  but  est  de 
distribuer  également  l'eau  dans  tous  les  tubes,  et  évitant  ainsi  le  temps  et  la 
peine  nécessaires  pour  les  remplir  les  uns  après  les  autres. 

Excepté  a  leur  jonction  avec  le  tuyau  alimentaire,  les  divers  tubes  n'ont  au- 
cune communication  ou  jonction  les  uns  avec  les  autres,  en  sorte  que  chacun 
maintient  en  dedans  et  dans  toute  sa  longueur  une  circulation  indépendante 
des  autres. 

La  longueur  de  chaque  tube  est  de  15"", 239,  et  la  longueur  totale  de  tous 
les  tubes  est  de  SiS^'ySSIi,  équivalant  à  une  surface  superficielle  de  ôC^QSe 
carrés,  dont  f/4  est  dans  la  chaudière,  les  autres  3/4  dans  le  fourneau  ou  les 
carneaux. 

Ces  proportions  peuvent  admettre  beaucoup  de  variations;  mais  ce  sont 
celles  que  j'ai  reconnues  les  plus  avantageuses  pour  atteindre  le  meilleur  ré- 
sultat. 

Les  extrémités  de  chaque  tuyau  sont  liées  les  unes  aux  autres  par  des  man- 
chons à  pas  de  vis  à  droite  et  à  gauche,  en  sorte  que  les  joints  sont  excellents 
et  peuvent  résister  à  la  même  pression  que  les  tuyaux  eux-mêmes. 

Le  passage  des  tubes  par  les  parois  de  la  chaudière  est  fixé  et  consolidé  au 
moyen  d'écrous  à  rondelle  6,  vissés  sur  les  tubes  et  serrant  fortement  chaque 
côté  des  parois  de  la  chaudière. 

D,  petite  pompe  à  façonner  pour  suppléer  à  tout  manque  d'eau  qu'il  pourrait 
y  avoir  dans  les  tuyaux  par  suite  de  fuite,  qui  est  le  seul  motif  qui  puisse  y 
faire  vide,  puisque  les  tubes  sont  complètement  fermés  de  toutes  parts. 

E,  soupape  d'expansion  ou  de  sûreté. 

L'eau,  dans  les  tubes,  quand  elle  est  chauffée,  est  susceptible  d'une  expan- 
sion considérable  et  augmente  alors  de  volume. 

Pour  prévenir  la  pression  inattendue  que  causerait  cette  expansion  dans  les 
tubes,  la  soupape  E  est  placée;  elle  est  chargée  pour  une  pression  un  peu  au- 
dessus  de  celle  que  les  tubes  doivent  recevoir  sans  aucun  danger,  maUbieo 
au-dessous  de  celle  à  laquelle  les  tubes  sont  à  l'épreuve  de  pouvoir  supporter; 
c'est  pourquoi  aucune  eau  ne  peut  jamais  s'échapper  par  cette  soupape,  que 
celle  qui  serait  chassée  par  l'augmentation  de  pression  et  qui  serait  la  eonsé- 
quence  de  l'expansion  dont  il  est  parlé. 


(429  ) 

A  la  place  de  la  soupape  d'expansion  E,  on  peut  employer  un  piston  chargé, 
agissant  dans  un  cylindre  pour  ouvrir  la  soupape  et  permettre  à  Teau  de 
s'échapper. 

La  soupape  ordinairement  employée  est  à  préférer»  à  cause  de  sa  simplicité. 

F,  tuyau  à  vapeur. 

G,  G\  soupapes  de  sûreté. 

H,  tuyau  alimentaire  pour  fournir  l'eau  à  la  chaudière. 

I,  double  enveloppe  en  fer  de  la  chaudière  et  du  fourneau.  • 

J,  registre. 

K,  trou  d'homme. 

L,  plaques  en  fer  placées  dans  les  carneaux  pour  chasser  lair  chaud  et  la 
fumée  dans  la  direction  des  tubes  à  eau  chaude. 

M,  cheminée. 

M,  indicateur  servant  à  montrer  la  pression. 

Pour  les  chaudières  fixes,  où  un  plus  grand  espace  et  un  plus  grand  poids 
ne  sont  pas  une  objection,  je  pense  quelquefois  substituer  un  mur  de  briques 
à  la  double  enveloppe,  et,  dans  ce  cas,  comme  la  chaudière  doit  se  refroidir 
périodiquement,  je  pense  aussi  supprimer  la  pompe  à  forcer  et  alimenter  d'eau 
les  tubes  par  un  appareil  agissant  de  lui-même,  fig.  12^ 

Â,  citerne  dont  la  capacité  est  proportionnée  au  volume  de  l'appareil. 

Une  citerne  pouvant  contenir  4\543  sera  suffisante  pour  alimenter  un  appa- 
reil comme  celui  décrit  ci-dessus. 

a,  continuation  du  tuyau  alimentaire  C\  s-élendant  au-dessus  dans  la  ci- 
terne A  et  communiquant  avec  les  deux  soupapes  c^  d. 

La  soupape  c  est  celle  d'expansion  ou  de  sûreté,  et  s'ouvre  en  dehors,  contre 
la  pression  du  levier  e,  par  suite  du  pouls  /*.  ^ 

La  soupape  d  est  celle  alimentaire  et  s'ouvre  en  dedans,  vers  le  tuyau  ali- 
mentaire C\ 

L'appareil  ayant  été  rempli  d'eau  quand  il  est  froid,  la  chaleur  du  feu  pro- 
duira l'expansion  de  l'eau  dans  les  tubes  et  produira  une  pression  sufGsante 
pour  ouvrir  la  soupape  C  et  permettre  à  la  trop  grande  quantité  d'eau  de 
tomber  dans  la  citerne  A. 

Quand  les  tubes  sont  arrivés  au  maximum  de  leur  température,  l'eau  ne 
pourra  pas  subir,  une  expansion  plus  forte,  et  la  soupape  c  se  refermera;  alors 
pas  plus  d'eau  ne  sortira,  à  moins.que  les  tubes  ne  soient  trop  chauffés  pour 
ouvrir  la  soupape  c,  par  la  pression  de  la  vapeur  résultant  de  Faugmentation  de 
température  de  l'eau- 

Quand  l'appareil  se  refroidit,  l'eau  reprend  son  volume,  et  un  vide  reste 
égal,  en  volume,  à  la  quantité  d'eau  rejptée  par  l'expansiojo,  augmentée  de  ce 
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qui  peut  s*ètre  échappé  par  la  fuite  des  joints,  lequel  Tide  sera  immédittement 
rempli  par  Teau  de  la  citerne  Â,  au  moyen  de  la  soupape  d  et  du  tayta  ali- 
mentaire C. 

Le  retour  de  l'eau  dans  la  citerne  A»  quand  il  y  a  pression,  est  empdehé  par 
la  fermeture  de  la  soupape  d. 

Fig.  i'',  coupe  d'un  fourneau  pour  amener  les  tabès  à  eau  chaude  à  une 
grande  température  dans  quelques  cas  énoncés  ci-après. 
'-  A,  caisse  de  fer  ou  enveloppe  du  fourneau. 

B,  serpentin  continu  de  tuyau  à  eau  chaude  dans  lequel  le  féu  est  fait. 

G,  tuyau  de  départ  ou  tuyau  pour  le  courant  ascendant. 

D,  tuyau  de  retour  contenant  le  courant  descendant. 

E,  carneau. 

F,  régulateur  au  moyen  duquel  la  température  de  l'appareil  est  maintenue  à 
tel  degré  voulu. 

a,  boite  en  fer  contenant  plusieurs  leviers  multiplicateurs  b. 

c,  tige  en  fer  jointe  au  tuyau  ascendant  et  plongeant  dans  la  boite  a. 

dy  écrou  vissé  sur  le  tuyau  ascendant  G,  et  en  contact  avec  le  petit  bras  du 
plus  bas  des  leviers  6. 

e,  levier  sur  le  bout  duquel  est  suspendu  le  régulateur  dans  le  carneau,  t 
l'autre  bout;  la  tige  g  s'étend  en  dedans  et  repose  sur  le  plus  long  bras  du  plus 
haut  des  leviers  h. 

Quand  l'appareil  est  parvenu  à  la  température  voulue,  Técrou  d  est  vissé  en 
bas  jusqu'à  ce  qu'il  repose  sur  le  levier. 

Toute  augmentation  de  température  fera  dilater  ou  allonger  le  tuyau  ascen- 
dant G,  et  Técrou  d,  en  agissant  sur  le  petit  bras  du  levier,  et  de  là  sur  rtctîon 
multiplia  des  leviers  ft,  élèvera  la  tige  g  et  fermera  le  régulateur  dans  les  car- 
neau x. 

Le  mouvement  ainsi  donné  au  tirage  préviendra  toute  augmentation  de  tem- 
pérature. 

Quand  l'intensité  du  feu  est  trop  affaiblie,  l'appareil  devenant  froid;  la  con- 
traction du  tuyau  ascendant  G  fera  l'effet  inverse  sur  les  leviers  et  ouvrira  le 
régulateur. 

H,  tube  d'expansion  :  il  est  presque  vide  quand  l'appareil  est  froid;  mais, 
quand  l'eau  est  chauffée,  elle  est  susceptible  d'une  expansion  considérable  oe 
augmentation  de  volume,  et,  pour  prévenir  la  rupture  des  tubes,  qui  poomit 
arriver  si  l'eau  était  si  fortement. contenue,  le  tube  d'expansion  est  fiiit  pins 
que  suffisamment  grand  pour  contenir  l'eau  qui  peut  étire  refoulée  par  Tex- 
pansion. 

I,  tuyau  par  lequel  les  tubes  à  e^iu  chaude  sont  remplis  d'eau» 
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L'élévation  de  ce  tuyau  détermioe  le  niveau  de  Teau  dans  Tappareil. 

Pig.  5*  à  8%  quelque»  modifications  de  mon  appareil  appliqué  pour  produire 
la  vapeur  pour  une  pression  extraordinaire,  comme  pour  fusil  à  vapeur  on  au- 
tres résultats  analogues. 

Fig.  5^,  générateur  dans  les  détails  les  plus  simples. 

A,  tube  à  eau  chaude  qui  est  une  continuation  du  serpentin  du  fourneau. 

B,  large  tuyau  contenant  Feau  qui  doit  être  évaporée. 

Le  tube  à  eau  chaude  est  joint  au  gros  tuyau  à  chacun  de  ses  bouts  ;  Teau 
chaude  circule  dedans  dans  le  sens  indiqué  par  la  flèche  et  échauffe  Peau  dont 
il  est  entouré. 

C,  tuyau  venant  de  la  pompe  à  forcer  par  laquelle  le  générateur  est  alimenté 
d'eau. 

D,  tuyau  de  vapeur. 

Fig.  6*,  combinaison  de  plusieurs  générateurs  agissant  ensemble. 

A,  gros  tuyaux  extérieurs  placés  perpendiculairement  autour  d'un  tube- 
centre  B,  da  même  diamètre,  auquel  ils  communiquent,  en  bas  et  en  haut,  par 
les  petits  tuyaux  a. 

Le  tuyau  du  centre  se  prolonge  de  quelques  décimètres  au-dessus  des  tubes 
générateurs,  la  partie  ainsi  prolongée  servant  de  chambre  ou  réservoir  à  vapeur 
tandis  que  la  partie  inférieure  sert  de  réservoir  à  eau  pour  les  tuyaux  qui 
l'entourent. 

C,  tubes  à  circulation  d'eau  chaude  :  leurs  bouts  supérieurs  sont  en  commu- 
nication avec  le  tube  circulaire  distributeur  D,  et  leurs  bouts  inférieurs  avec 
un  tube  semblable  EL 

Les  tubes  D,  E  sont  exactement  et  solidement  joints,  au  haut  et  au  bas  du 
serpentin  dans  le  fourneau.. 

L'^eau  chauffée  monte  du  serpentin  dans  le  fourneau,  au  tuyau  distributeur  D, 
continue  sa  course  descendante,  par  les  tuyaux  C,  dans  le  tuyau  E,  et  retourne 
au  bas  du  serpentin;  la  chaleur  de  l'eau  en  circulation  se  communique  à  Teau 
contenue  dans  les  tuyaux  générateurs  dontxeux  C  sont  entourés. 

F,  teyau  par  lequel  le  générateur  est  alimenté  d'eau. 

G,  tuyau  de  vapeur  près  le  haut  de  la  chambre  à  vapeur,  il  se  prolonge  en 
descendant  à  travers  le  tuyau  du  centre  pour  prévenir  tout  éclat. 

H«  soupape  de  sûreté  pour  remédier  à  la  pression  dans  le  générateur,  si  ac- 
cidentellement il  venait  à  se  remplir  d'eau,  dont  l'expansion,  dans  ce  cas,  cau- 
serait ta  rupture  des  tubes;  mais,  pour  que  cela  puisse  être,  la  soupape  est  une 
précaution  superflue,  parce  que  la  température  de  l'eau  dans  le  générateur  ne 
peut  jamais  excéder  celle  de  l'eau  chaude  en  circulation,  et,  au  contraire,  est 
toujours  bien  aunleasous. 
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jL^yûueàtà  pufécîpieiit  de  cuivre,  ItUoOr  fer-blànc,  ou  tout  autre  métal. 

B\  serpentin  à  eau  chaude  fixé  et  ajusté  à  la  circrafércoice  du  réMptent. 

Les  deux  bouts  a»  6  sont  une  continuation  du  serpentin  du  fourneau* 

La  chaleur  de  Teau  est  donnée  au  métal  par  les  tubes  qui  l'environnent ,  et 
-ainsi  au.  fluide  qui  est  eti  contact  direct  avec  les  côtés  du  récipient. 

Aans  certains  nf»  j'entends  employer  Teau  chauffée  circulant  dans  des  tubes 
comme  barres  de  foyer»  sans  les  conduire  au  delà  de  ce  qui  est  nécessaire  pour 
4sommuniquer  la  chaleur  qu'elles  ont  obtenue  par  leur  contact  avec  le  feu. 

J'entends  appliquer  de  telles  barres  de  foyer  pour  les  chaudières  de  telles 
eonstructions  qu'elles  puissent  être  «  et  aussi  à  toute  autre  espèce  de  fourneaux 
qui  sont  destinés  è  chauffer  des  liquides  soit  par  le  contact  direct  ou,  comme  je 
•l'ai  expliqué,  par  contact  combiné. 

Fig.  1 3^,  application  des  tuyaux  ou  tubes  à  eau  chaude  comme  barres  de 
foyer  pour  une  chaudière  de  bateau  à  vapeur. 

B,  fourneau  et  ses  cameaux. 

Gt  série  de  tubes  à  eau  chaude  arrangés  parallèlement  entre  etx  avec  la  dis* 
tance  ordinaire  entre  eux,  lequel  espace  est  déterminé  par  la  nature  du  com- 
bustible à  brûler. 

D,  D\  tubes  en  travers  auxquels  ceux  G  sont  joints  par  de  petits  cônes  a. 

Les  bouts  du  tube  transversal  B  sont  courbés  en  dessus  et  continués  dans  la 
chaudière;  de  là  ils  descendent  circulairement  et  en  sortent  près  la  partie  la 
plus  basse  et  rejoignent  les  bouts  du  tuyau  transversal  D'. 
,  E,  pompe  è  forcer  qui  alimente  d'eau  le  tube  transversal  D. 
.   F,  soupapes  d'expansion  ou  de  sûreté. 

G,  G',  colliers  au  moyen  desquels  les  tubes  G  sont  maintenus  dans  leur  po- 
sition respective  et  solidement  joints  aux  cônes  a. 

Les  tubes  à  eau  chaude  ou  barres  de  foyer  G  sont  constamment  tenus  à  ilne 
température  peu  élevée,  en  raison  de  la  circulation  de  l'eau  qui,  chauflfe, 
s'élève,  par  le  tube  transversal  D,  dans  la  chaudière,  où,  ayant  déposé  sa  cha- 
leur à  l'eau  qui  l'entoure,  redescend  par  le  tuyau  D'. 

La  circulation  de  l'eau  chaude,  qui  a  lieu  dans  chacune  des  précédentes  ap* 
^îcations  des  tubes  à  eau  chaude,  est  le  résultat  d'un  principe  bien  connu,  et 
«  tet  semblable  entièrement  à  celle  qui  a  eu  lieu  dans  les  appareils  appliqués  au 
flhauffiige  des  bâtiments,  pour  l'application  desqueb  une  patente  m'a  été  pré- 
cédemment délivrée  en  Angleterre. 

La  portion  de  l'eau  contenue  dans  les  tuyaux  exposés  à  «l'action  du  feu  ac- 
quiert une  augmentation  de  température,  et  m  pesanteur  spécifique  est,  en 
CQOséqmnce,  bien  moindre;  elle  s'élève  par  suite  de  sa  grande  légèreté,  tandis 
,87.  66 


que^ié'pMriMi  éMf^oyée'è  IMimneltft  4à  (riiâteur  4oMiè  k  4VliH  «I  MM%«bw 
liquides  une  dMsité  pkn  fmiidd  en  perdant  sa  chaleur^  et  rédèeeend  «  paràî 
propre  pelanteiir,  plm  fbHê  àlon,  pour  reprendre  la  place  'dè'ertfc  ^dî  s^'éièVfe  et 
donc  Ircowant  est  «seeddAift.  '-'  -''■■* 

Il  est  désimble,  dms  tous  les  eas^  de  placer  les  tnbes  dans-  les  èUtritom, 
fiûéraleàrs  ou  àulrsii  vaissêam,'  de  manière  k  M  que  reaé  éhatriteaitiri  èftu- 
rant  deseeodant  dans  le  fluide  qu'elle  doit  échauffer  iet  se  déciâiy  ^^  dhK 
leur,  antant  que  possible,  à  la  pftrtie  supérieure  du  tuide.  '  ^  jfUifi^t 

Dana  des  irdisseaux  d'une  grande  hauteur,  et  étroits  eonfnMla  iMMh  V^  èta 
de  la  chaudière  fig.  <■*  et  les  génératewrs  fig.  S^  9«  et  4$S*,  le  «Mirant' éePean 
chaude,  étant  desoèodant  dans  le  liquide,  perdra  snciiesslycinetiyèa  temptra"^ 
turc  élevée  d*abord,  et  quittera  le  fond  d'un  tel  vase  oo  vaiiiMiiaià  tin»'lëinpè^ 
rature  très-peu  au-dessus  de  celle  del^éM  qui  sem  dans  ce*falmau>'*  *^l  >'^/ '*< 

La  transmission  complète  de  la  dialeur  cependant  ne'pélit'pili'dVOi?  Vkn, 
excepté  dans  les  cas  où  l'extrémité  inférieure  du  vaisseau  est  coiManment  ali- 
mentée d'eau  froide  pour  remplacer  le  manque  oocasioimé  par  rétapctrafieii 
à  la  surfilée,  et  conséquemihent  quàiod  f eau  ou  les  auttra  liquides  dëifent 
reater  Ibnglemps  ou  même  teneurs ,  de  manière  à  ce  que  tonte  ta  'nNMMi 
devienne  également  chaude;  il  y  a  peu  d'avantage  à  tirer  du  eenranC  ideseen 
dant. 

Un  autre  avantage  résultant  d*un  tel  arrangement  est  ^ue,  dans  iee  généra- 
leurs  à  vapeur  de  peu  de  capacité,  aucun  dâl>ordement  ne  pourra  janme  aveir 
lieu,  quelque  chauds  que  puissent  être  les  tubes. 

Il  est  aussi  désirable  de  réduire,  autant  que  possible,  la  tenpéruinre  de  la 
fumée  et  de  l'air  chaud  avant  d'arriver  à  la  cheminée,  en  la  faisant  papsor  dans 
une  direction  opposée  k  celle  dn  courant  de  l'eau  chandot  de  nuinièn  a  ce 
que,  en  sortant  du  feu,  elle  puisse  venir  en  contact  avec  les  tubes  les  pies 
échauffésr  et  successivement  à  ceux  «jui  le  sont  moins,  près  le  fond  de  Tappa- 
reilv 

C'est  en  ajant  un  grand  soin  à  cela  que  mon  appareil  surttfot  permet  de  ré* 
duire  la  température  soit  du  courant  descendant  de  l-ean  diaude ,  soit  dé  la 
fumée  et  de  l'air  chaud  à  un  point  beaucoup  plus  bas  que  la  vapeur  de  la  partie 
supérieure  de  l'eau  ou  du  fluide,  et  c'est  par  là  que  tous  séa  avantages  ssot 
obtenus. 

Je  réclame  comme  nouvelles  les  parties  ci-après  de  l'a^reil  déentss  ci* 
devant -dans  cette  description,  savoir 

4^  Le  moyen  d'alimenter  les  tubes  d'èau  au  moyen  d'une  pompe  feioée; 

2^  Le  moyen  d'alimenter  les  tubes  d'ean  aumoyen  d'une  aoupsipe-en 
des*  tubes  permettant  i  reàu  d'entrer,  pw  ion  propre  poids  en^par^n 


Hmwpbériqiw»  to«t«6  foUi  quelle  vide  pi^Tiwt 4*iwe 4w  eaoiM  oMivmM4imi«* 

.  A*  yamP^îMtîoa  de  la  Boupape  de  ràrelé  eu  d'ex^pMaîeo  j^iir  pimeUre  à 
UM  certaine  quantité  d'eau  de  s'éehapper  des  tube^^  quand  eÛ&est  4tl<^  (Mir 

:4^  JU'Aeda  d'iflppUc^tion  des  tuyaux  à  eau  chaude  comme. bames  du  foyer; 

:S^  Le  Aieiyea  d'employer  la  dilatatîou  ou  la  contraction  d'un  ou  plusieurs  des 
tujreuK  à  eau  chaude  comme  un  régulateur  de  chaleurt  au  moyen  duquel  le 
fim  est  tenu  à  un  degré  voulu  d'intensité»  et  les  tuhes  à  telle  températifre  né- 


9f  L'application  des  tubes  à  eau  diaude  pour  produire  la  vapeur  pour  lesiu- 
sila  ou  canons  à  vapeur  ou  autres  instruments  dans  tesquds  la  vapeur  est  em- 
ployée pour  lancer  des  balles  ou  autres  4irojectiles, 

le  réclame  cette  application  soit  que  les  tubes  soient  pourvus  d'un  appareil 
pour  laisser  échapper  l'eau  quand  elle  est  dilatée  par  la  chaleur,  et  la  lepomper 
ou  foire  rentrer  dedans  quand  elle  se  contracte  par  le  refroidissement,  ou  soit 
que  les  tubes  ou  tuyaux  soient  employés  sans  cet  appareil  et  soient  tout  sim- 
plemmt  pourvus  d'un  tuyau  d'expansion,  eonidrmément  à  la  description  de 
la  iig.  6\ 
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MIBVR  VmFOtlTATIOlf  DB  QUmZB  ANS 


m  iate  du  7  œfoftre  1840, 


' . .  •" 


Au  sieur  Youmg  ( Arthur),  de  Londres» 
Pour  une.  «^^^"^  cçmpositeur  d'imprimerie. 


L'invention  flonsÎAte  en  une  machine  pour  arranger  ou  ce.qui  s!appelle,.en 

teehnîqae,  jeomposer  les  caractères  d'imprimerie, 
j^^elia  MaAîM^  M  «rtnis,  à  méine  de  mettre  les  lettires  à  leurs  places 


(IM) 

moyen  de  phns  inclinés  sur  lesquels  les  caractères  soUt  Jpèïifflii,]MBbtttdfaiill 

dasoMÉlint  flaiif4mefs  «nndiik»  w^téitpmtQtb  tfiifi^kmifiùtifBwÊk^ 

qui  remplace  le  compwten^yMKMaagerptdlnaipeiO  n^»  no'up  loshnsq  ^ftné^Ê^v 

>  I^KtnÉcUii6t88i«<faB|iisa  d-pn  iafltWednéà  UfnM^ckAèwbcfîreMli^iMlt  k 
cèllië-dViafpitiÉHéftili9lM|«clies  t0iia^s^a|pflBenMiwAM4ifitrBfq^ 
les  <èaniBttPBfc»9lK)*ifdesfc0tM8  y/a  KCwêkioBOiîumtak  UtescfaiumleaoteamiÉ^M^ 
plaottéMpiflléft?  dMrvipar«Htflbl  tel  4e»>t piupiety yféM itoiÉttlBigiaBit i>  hailr 
t^Élie<<yftpH|^ies-touclics  aaiityaba^  ;  (<*^>t  si-  .^Hfibni'nèlq  vb  'l  Inieq 
Dans  cette  boite,  comme  dans  le  compost»» HaitlfepaÎBq,  èfcptccahisCèliW 
rangent  taitàis  à-côté  des  antres;  et  de'lhils  stmkf^eéMk hogÊfàm ipatu itre 
piaoésidtUàlwdfAssiSti  piétS'à:lmpvimer.^'  >«''(.  <»lu>^  jiip  «M  ejvino  a^^îMi 

i  Le  dessin  «présente  rarrorigstnent»  d'ui|rifaadittietpogii#éÉ^pifcf  Bins|iJ8iéi>ii 
wcêimi»ÈàÊë4\aèrmùA  tetnerou  espimi^-daBé  teéntidiqittoBéti<M'iljli|Éai 
1^  mottreteènlsides  dherses  fértJM'deti  onDhitte/<niaiB«jlvfBuilevi^n^niéalspr 
le  nombre  à  Tolonté.  t<>f#f«) 

\Pr^29^,  fig.  f^,  Vue  de  Ta  machmeatec  un  (fanriesfyienrevèt^jrilatdéittiMt» 
tter  plus^^heetftnént  le  méeaiihAie;  ^^         -^  ^^  ï''»*^ -^   I  •iJao*  j^»  M  «nhid  âi» 

•Les*  m0mes  lettres ihdIqMM  les  mêmes  pièces  dans  le»  dîffirpnt0B>^g«fll. 
'  JU^ïn][>port  de  reocadvemdnl'dé  la  machine.   «'•'«^'ï  *  m^j  .  l»ioy  f.1  >iicb  àjfn 

iM'kbadiitae  impose  snf  tm  lit  où  pHltehtt  faorizont&i  Bpmaqfuib  »iH4sé«dw 
sD)[^rts  m,  qui  portent  les  broches C:  *    •'     '  -  r^M  .'.  :*..|  itvt^  v., 

*  Sûr'bes  brocIiësMnt  montres  bs  touchcfs  I>,  ilotit  trrai  nmgê  se^^dSopuf'dans 
ledésbin.*  •- •    '^        '•    -**  '*'•      •?      •'mrn'»* 

Les  bouts  des  touches  communiquent,  par  des  jointures,  aux  leriers  B;  «'la 

partie  supérieure  de  chacun  desquels  sont  placés  des'pIans-iâdinéB'iNi  cmûi  F, 

^ui  agissent -contre  les  cadres  poussants  G,  par  lesquels  les  caraolèiie9t|soot 

forcés  hors  des  boites  ou  casses  H.  *'     '  ■  ^"    •  ^-^  •?  >*  roi)> . 

'  Ces  casses  sir  composent  de  barres  en  cuivre  plaeéespaijaHàlcfenenltiesJincs 

aux  autres,  formant  des  voreb  otHnerles  tm  pen'ptvs^hsïfès'iida  ltei»c»Mtèie^ 

'i^n  que  ceux-ci  puissent  glisàer  librement  en  de80tffl|dantv>et;  dan^^teibaMip^èlles 

i^bnc  placées  ddi^r^une  pesitiAtf'incKrfée  surto  'cbMsiB^iI*^  (féiiest  ùHAevenl 

attaché  au  châssis  ou  encadrement  A.  »'«•»«•  *?•  *♦•»  ^ï<'*'      l'«ftJ» 

'  '  ^'l^'fltdtliiiuHiitSIMe'^vitf^^tt  «Véé  vMâbli*f «d^dlIoHltéit'It^  «H^ld^et^iUaié- 

dtatement  après  qu'ils  sont  sortis  des  casses  (il  y  a  une  rainure  pour  cliH|h»tiH 


(aev) 

•>i€tol6  Mt«i|[|rtin^4M^  dttitmnpoBteor  etdibflm  et^o^Hrli  totiHeMM 
cinièlères,  pendant  qu'on  en  fovatolbs  pegesiov^phvtlBeqfnor^  M  «t^rtnfnfv^  ««  r 
»  it«l|telffcleTitfib«lîraé*attMfaé  èikDbrpélH*li'/^q^  siélfiid'BUf  UNité  falargeur 
ii»liy«qMhfiienrtrfiit^oÉlé<iBnri||é8^^  à'4h«fBe(eitiéfaiftév*ietytà  'dm^oe 
aAfmBeoieiitti^aM^toiii4ie)*ê4  JtiiieBioaeiât>AfjtraaiétMe^^é6ténèB/4^ 
«Uni  eÉimtvbirkfeG  lft<Kgn^^eiqprBptèM*^*#A^t-à<fomÉik  «l4ti|MHisMfd« 
point  J'  da  plan  incliné,  de  telle  màiM€éR(fB*mi'^§àlob)cmûfài(^.Ê^^t «teaAer 
dtfblé'?îdscftolé.pareé-ffioomttMOtr'<»'>  ^^i  -  i*i-  'mii>0'  /.Mor  «uv.  ^.r  <' 
^)liaè«plne|ipoeé4Je4fl^lîfnaide  ebriètètes  est  jonleiHl*  pat ^uperbagubMe  pou*- 
lante  en  cohrre  M.  qui  recfole  avec  lesnoBretlèmsfawÉîq  pa^tt[lb>eBlaîl{eidallrle 
biténo^ipBeéod»[hhoite V*  deBaiit«gha(fe*lMmpihi  \evks^J  etiSotr^irreMlemie  et 
aiifiùiifaMMkiifcaptoin^jiaé  larf|lrcwmi|élun^RM(>il  NjeonttKMti^ieMyM  Ait 
i|iMta«||Nifiieltftf«f nlantercni^vèlqnft  |i^'^*«ii|e^«a|»piHiMée4iaffré*?Mlîm  du 

lerier*  Htnof^v  r    nHf?!n'»  " 

jLe  levier  L,  par  Tintermédiaire  de  la  broehe  L\  reçoit  son  impulsion  des 
bras  verticaux  o,  dont  umaal^»d'à'«eliMim^eB4^ra<ilie8,  et,  aussitôt  que  ra- 
baissement de  la  touche  a  lieu,  ce  bras  o  fr*appute  sur  la  barre  P,  qui  est  aussi 
eUo4nème^4aéoà  la  broche  Jb',r et  foroe «le  leyîiirrpar  l'entaille  dans 4ecôté  de 
la  boite  K  et  contre  le  caractère  qui  vient  dchtMihêcfdaptïmfWfU^éfJ^.tWr/  •«^- 

Maia,^«pourpatfer  à  ce^iu'un  caractère  ne  se  biaise' sf il  «e- twove  pria  ou  ar- 
rêté dans  la  voie  J',  cette  partie  de^la^ vme  est  rendue  aiobile  par  uqefChamière, 
MiuleiiéB  «ur  ttn^ressorf  Qret,  de  tettemanièrû,  permet  au  caractère^  quand  il-' 
est  serré  par  le  levier  L,  de  céder  ou  de  reculer  jusqu'à  tempa  que  la  ^Nneaeion 
eoitdéplMée;  aplpèsqiioi,;Je»cditietèrt.  tombe  dana  la  boite  R^  ainsi  qu'il  est 
démontré,  par  ïes  lignes  pointillées,  (ig.  3^,  qui  est  une  section  détach^ée,  et- 

l'Ronr  donner  plu8>d'impulaion  au  retour  dti  levier  Là  sa  position  prigioaire, 
on  peut*  ajouter  un  ou  plusieurs  ressorts  au  côlé  P'  de  la  barre  P",  ayant  une 
atf ion  opposée-aux  bras  verticaux  0. 

•  'R,.'tottvertupe  pour  empêcher  les  caractères  de  bondir  hors-des  rainures^ 
iranMeiMlesl  4aiiS:4e'eâs^  ils  tomberaient- trop  vite. 

'  '  Dasila  figiti''^;4ine.  ligne  de -caractères  est  montrée  coqime  venant-  d*étre^ 
eeiMfflélée,i-ettfa  bbguelte  coulante  M  eomm^  étant  ea. saillie  de  toutCr^n 
étendue  hors  de  la  boite.  /  .  .*•  . 

^oîBi^fÀ^fkm diilaboiteil^détQekéeid^  Ua»afij^i«^«ion(PM)tiQlair«iment  ce 


(  m) 

aBa  d»  frire  ptesa  4utt  U  l»Oèto  powr  la  pro«h«HM  ligii»>.MIj  t'^kltmté^h 
manière  suivante  :  .  "    /r     :f  >  »i'»i 

■ 

A  un  bout  de  U  maotihie  m  trouveai  um  inâiii?#Ui  et  ttM.rBM  St'  4mI  on 
tour  ou  révolution  déplaoert  los  oaractèrM  suffigamaneiit  pour  âdoMttra  1éf|wo^ 
chaioe  ligne. 

Cette  roue  est  fixée  à  un  arbre  T,  qui»  à  aon  bouk  oppûiéé  perte  me  reee 
dentée  U«  et  eil  montée  dans  un  support  V,  dans  le  fimd  4e  la  beite. 

Sur  la  iace  de  la  roue  dentée  U  est  une  eame  W«  d'une  saillie  égale  à  le  1m^ 
geur  des  caractères»  qui  agit  sur  un  bouton  X,  fixé  sur  la  pièee  ceulante  en 
cuivre  Y,  laquelle  glisse  dans  des  rainures  assemblées  en  queue^*fironde-daiis 
la  boiter  ^ 

Cette  pièce  coulante  Y  a  un  ressort  Z,  de  son  cMé  de  desseua,  désigné  par 
des  points,  afin  de  le  faire  mouvoir  vivemenL 

On  voit»  fig«  i^»  que  cette  pièce  coulante  Y  soutient  les  oanctères  d*nn  eAlé» 
qu'il  y  a,  de  Tautre  côté,  une  autre  pièce  coulante  a,  egîasaat  d'une  mamèn 
semblable  et  soutenant,  de  son  côté,  les  caractères.  . 

Cette  dernière  pièce  coulante  est  pareillement  munie  4*on  rsosort  en 
dessous. 

La  baguette  coulante  en  cuivre  II,  qui  a  son  action  à  travers  une  entaille,; 
dans  le  côté  de  la  boite  K,  a  une  cbeville  conductrice  ♦  è  uaibeutj'  lequelle: 
passe  à  travers  mi  support  «,  fixé  au  cbassis  de  la  macbine,  afin. qu'elfe  oe-w- 
cille  pas  dans  son  mouvement. 

A  ce  mémo  bout  se  trouve  aussi  un  bras  d«  qui  Joint  eette  baguette  coulante 
en  cuivre  M  à  une  barre  dentées  ou  crémaillère,  qui  n'engiènedane  la  eevel; 
et  passe  à  travers  un  support  ^,  au-dessous  de  la  boite.  v 

Il  sera  maintenant  évident  que,  quand  l'ouvrier  tourne  la  manivàUe  S,  la 
came  W  agira  sur  le  bouton  X  de  la  pièce  coulante  Y,  et  forcera  celte  demièie, 
en  arrière ,  aussi  bien  que  les  diverses  lignes  de  caractères  qui  se  trouveront 
dans  la  boite,  avec  le  coulant  a  de  Tautre  côté  des  caractères,  le  tout  dans  Is 
direction  de  la  flècbe. 

Aussitôt  que  la  came  W  a  quitté  le  bouton  X,  un  ressort  9,  fixé  au  sup- 
port V,  forcera  la  pièce  coulante  Y  dans  sa  position  antérieure }  les  dents  de  Is 
roue  U,  maintenant,  s'engrèneront  dans  la  barre  dentée  a,  la  mettront  en 
mouvement  et  ramèneront  dans  la  boite  K  la  baguette  coulante  M. 

En  regardant  la  fig.  I"^,  on  verra  que  la  roue  U  a  une  portion  de  sa  surfSMe 
sans  dents,  de  sorte  que,  pendant  que  le  cran  W  meut  les  pièces  coulantes  Y,  e 
et  les  caractère^,  il  ne  mouvra  pas  la  barre  dentée  ou  crémaillère  e  et  la  baguette 
coulante  M. 

Afin  que  l'ouvrier  puisse  savoir  quand  une  ligne  est  remplie  de  canetèies. 


(«M) 

il  y  t  «M  petite  dierille  À,  Hg.  I'*,  (jui  est  fixée  à  la  barre  dentée  oa  crémail- 
lère e  et  se  meut  avec  elle  ;  la  première  est  réglée  de  telle  manière  que,  dès  que 
sa  poi»Ce  a  reculé  dans  Tanneau  en  cuivre  i,  elle  indiquera  que  la  ligne  est 
cofliplète. 

La  partie  de  la  boite  K  où  la  page  de  caractères  est  composée  se  meut  en 
rûnnrea  se  joignaal  en.^pMii6-d*«rondit  ^U  Msmtél  qa*ue  page  est  complète, 
Touvrier  retire  cette  partie  de  la  boite  par  le  moyen  d'une  poignée  K,  et  avec 
elle  la  totalité  des  caractteeis,  4e  i^le  4H>rte  qa*elle  peut  être  placée  dans  le 
diéasis  prête  i  imprimer. 

Fig^  J5*,  6%  7*  et  10*,  portions  détachées  de  la  machine  ^oqiUant.le  mow^e- 
ment  combiné  du  levier  E  du  coin  F  et  des  cadres  poussants  G,  lequel  mouve- 
ment, ausûtôt  qu'une  touche  est  abaissée,  détache  les  caractères  de  leurs  boites 
ou  casses  B. 

Fig.  8*,  plan  incliné  J  et,  d'un  côté,  section  de  quelques-unes  dés  boites  ou 
casses  H  avec  les  caractères  dedans. 

Une  section  de  la  boite  R  est  aussi  montrée  dans  cette  figure. 

Afin  que  le  fonctionnement  de  la  machine  ne  dépende  pas  de  la  connais* 
sance  et  du  savoir-faire  de  l'ouvrier  employé ,  et  qu^un  caractère  ne  soit  pas 
aneoé  pour  un  mtn  dans  la  botte,  chaque  touche  porte  ta  lettre  avec  laquelle 
s»  eaase  B  est' en  rapport ,  et  les  casses  doivent  être  indiquées  par  de  mêmes 
lettres^  afin  406  fa  personne  employée  k  lies  remplir  ne  mette  pas,  dâins  cés 
éasses,  des  lettres  les  unes  pour  les  autres. 

Celui  qui  aura  examiné  attentivement  ht  spécification  qui  précède  aura  re- 
ecpnm  que  le  principe  de 4*invention  repose  sur  le  plan  incliné,  par  le  moyen 
duquel  les  caractères  arrivent  ii  un  même  et  seul  but  dans  un  nrême  espace  de 
tempe,  ams  Vaidë  d^aucune  force  motrice,  mais  seulement  par  leur  propre 
gravité. 


rtMiMi^Éhaata 


■  l 


i     Ul       . 


.ri,.       .- 


(440) 


Il     I  *  >       m        nM^Mal— — >^ 


»ammmmm' 


.  ■  I 


11978. 

ilEEVBT  B1MP0RTA110N  DB  QUIIOS  ARS 

I 
'  t 

I 

«M  <fat0  du  Si  féoner  1844 , 
itt  «ieur  RouRtsoK*  à  Londres, 

Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication  d*oli|6lt  en  pâte  à  por- 
celaine, en  terre  à  poterie  ou  à  briques. 


La  nature  des  perfectionnements  consiste 

1  ^  A  fabriquer,  a?ec  les  mêmes  matières  dont  se  serrent  ^urdinairement  les 
potiers  pour  les  différents  articles  de  leur  fabrication,  tous  les  objets  on  presque 
tous  les  objets  qui  ont  été  fabriqués  jusqu'ici  ou  qu*on  peut  fabriquer  avec  ces 
matières,  mais  principalement  de  petits  objets,  tels  que  des  boutons  pour  Té- 
xements,  des  anneaux,  des  boutons  de  portes  et  autres  semblables. 

La  fabrication  se  fSetit  sans  addition  d*eau,  à  Texception  de  la  petite  quantité 
employée  pour  opérer  la  pulvérisation;  on  écbappe  ainsi  à  la  nécessité  de 
mouiller,  de  mélanger,  d'évaporer  ou  de  sécber;  on  évite,  par  conséquent,  la 
peine,  les  délais  et  les  autres  inconvénients  de  ces  diverses  opérations. 

2^  A  fabriquer,  avec  les  susdites  matières  et  pour  vêtement,  un  bouton  d'une 
forme  perfectionnée  dont  la  description  suit. 

Je  déclare  que  la  présente  description  expose  fidèlement  la  manière  d'eié- 
«cuter  ces  perfectionnements,  qui  seront  aisément  compris  si  Ton  se  reporte  aux 
dessins. 

Je  prends  d'abord  de  l'argile  ou  bien  des  terres  argileuses  dans  leur  état 
turel;  je  les  pile  ou  les  pulvérise;  si,  dans  leur  condition  naturelle,  elles 
tiennent  trop  d'humidité  pour  pouvoir  être  pilées  ou  réduites  en  poudre,  je  kt 
soumets  ii  l'évaporation  jusqu'à  ce  qu'elles  soient  desséchées  au  dqpré 
venable. 


(èéi) 

Pour  des  objets  d'une  qualité  supérieure  à  celle  que  pourrait  dQnnegJ'ai^ile 
6u  là  terre  argileusêTmproyée  seule ,  X^*^"^^'^"^^**^^^  ^Ta^  inarcassile 
dans  une  proportion  admise  par  ^^^J^^ifi^  fi<>ur  fabriquer  la  poterie  et  la  por- 
celaine de  la  qualité  requise,  et  j'ttshM^l  l'égard  des  quantités  proportion- 
nelles de  chaque  ingrédient,  les  mêmes  règles  que  les  potiers  eux-mêmes,  et 

j'ai  soin  de  n'ajo^j[  |gfKfg^tAl|C4fotfiil«»m^  sfe^^^ 
Tétat  de  poudre;  ou  bien,  au  lieu  d'écraser  séparément  dans  un  mortier  ou 
sous  la  meule  les  s^rgiles  f||f|^rm|}^^ilfgs^  lAiftlQi^ou  les  autres  substances 
employés,  je  les  fais  sécher  et  les  pulvérise  ensemble. 

La  poudre  ainsi  obtenue,  qu'elle  c<>nsisU^^ijij,^ajfgile,  ^gjy|^^ 
ployée  seule,  en  un  mélange  d'argile  ou  de  terre  argileuse,  ou  en  un  mélange 
de  silex,  de  marcassite  ou  bien  d'aulres  matières  susdites,,  dfivra  étr^  tanûsée 
otnteftera^  ûme  abUk TOaciiiné  quelconque,  ayant  environ  acux  mule  ouver- 
tures ou  mailles  par  0°»,025  carrés.^^t'^^^  ^  ^^  nvjioq  6  nuè  ù:^   .'^Arti- 

La  poudre  qui  résulte  de  cette  opération  me  parait  assez  fine  pour  la  fabrica- 
tion de  tous  objets  dont  la  surface  doit  être  unie. 

Quand  une  surface  unie  n'est  pas  nécessaire,  une  poudre  moins  fine  peut 
être  employée;  mais  il  faut  toujoui«f<WM#  BtMf^f)Aq<>«^1VM{8^^^^ 

^ii^MiK<mH^9y4»tl«^ipaiifi»^»iii»t  oilttftKMt  à'k'^b^^Mtbfr^a'e/'tfodtbUk'ét  d'^ - 
tm  ièîet9'd^o#%e«rée^)lprtte%eAt^j4d^  tUtf'qtTi^kbnt 

représentés  fi^li^rtdjpfi.^sdiJuii  Jt*  t!^àiK}'\  •:*  -.n^jïàiud  cob  ..;^Uh^n»îi.  oiU  .r.ni^mi  ^ 

^e^^tfnîMiséiitéeû^WMidâ^^^  >*<  «^^  ,n.»flL^.i/wluq  U  itiVjqo  iâ"jq  .^foiqa»^ 

a^iC/^tflMywàOMni^VMNytftrt^lWf^  Xi^f  < --  /  'i^ 

1,  outil  cylindrique  vissé  dans  le^WdC'B  èt'^tMi  {^f^à^lttV^ë  îbféi'iJèUreJ 
ht'MdbrlO»iM^«rééil'«i#>tâ^|l^ifk«^«^)d  velir><kkih^H^'H  |kirtf^i sdr^èWëiire'du 

2,  second  outil  ayant  la  figure  d'un  T,  et  dont  la  face  supérieure  poff^^,^'eri 
relief,  la  forme  qu'on  veut  impcîiDfiiinnMtreux ,  à  la  partie  inférieure  du 
bouton. 

MHlrQ^te  çoUaMiâCfU  y^lfiNK^ttMfi^ilîArQMiepi^ni^hoytDi  èm  Uofgeisifiiq^ltë 
lî«i^4Qp6Adf  fibWl&Sîiisiiohi^dq  talfintûhÎMq  luoq  oJâbioiud'h  qo?)  tn^Kj/xs^ 
•  dm  é^ipÊlfi  Oïï  faM^MMdft  Rhllidirgriii^|>e«tayiipai(  i0ilMo^vià)b8tiai»^<Me 
d'une  profondeur  telle  que,  quand  l'outil  2  tombe  au  fond  de  cette  enttfM^^il 
87.  66 
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existe,  au-dessua  de  la  tête  de  Toutili  un  espace  suffisant  pour  retenir  la  quan- 
tité de  poudre  nécessaire  à  la  formation  du  bouton. 

Ainsi  cette  partie»  que  Ton  peut  appeler  le  moule,  sert  à  la  fois  de  mesure  et 
d'anneau  ou  de  collier,  et  empêche  que  la  poudre  ne  s'échappe  latéraiemenl 
lorsque  Toulil  1  descend. 

Ou  peut  augmenter  ou  diminuer  la  distance  entre  la  partie  inférieure  de 
Toutil  1  et  le  haut  du  moule  2  en  raison  de  Tépaisseur  que  Ton  désire  donner 
au  boulon;  à  cet  effet,  on  diminue  la  profondeur  du  moule»  ou  bien  on 
augmente  Tépaisseur  de  la  lète  de  l'outil  2;  ce  dernier  moyen  est  préfé- 
rable. 

Fig.  5^  et  6^,  plan  de  la  presse  et  manière  dont  elle  est  vissée  à  la  table  ou 
au  banc  c. 

Fig.  7^,  plan  de  pédale. 

L'opération  est  comme  suit  : 

L'espace  vide  qu'offre  le  moule  est  rempli  de  poudre  qui  s'élève  exactement 
au  même  niveau  que  le  dessus  du  moule,  comme  l'indique  la  ligne  a. 

On  fait  agir  sur  le  manche  A  de  la  presse  une  force  suffisante  d'environ 
100  kilog.  par  O'^yOSS  carrés,  pour  ftiire  descendre  l'outil  4  sur  la  poudre  ren- 
fermée dans  le  moule  qu'offre  la  face  de  l'outil  inférieur  2. 

On  forme  ainsi  un  bouton  solide  qui  pourra  être  cuit  ou  vitrifié  en  la 
manière  généralement  employée  à  l'égard  de  la  poterie  ou  de  la  percelaîiie  ;  il 
acquerra  ainsi,  une  grande  dureté,  et  sera  peu  susceptible  de  changer  de  forme 
quand  il  sera  exposé  à  la  chaleur  ou  à  l'humidité. 

Pour  dégager  le  bouton  du  moule,  l'ouvrier  tourne  le  manche  Ade  la  presse 
dans  le  sens  opposé;  il  relève  ainsi  l'outil  4,  et  ensuite  il  enfonce: avec  son 
pied  l'extrémité  Y  de  la  pédale,  dont  le  point  d'appui  est  en  Z;  par  ce  moyen 
le  bout  opposé  W  s'élève  ainsi  que  la  tige  x^  qui  est  liée  au  bas  de  l'outil  2, 
jusqu'à  ce  que  le  dessus  de  l'outil  arrive  assez  près  du  moule  |H>.ur  permettre  à 
l'ouvrier  de  dégager  le  bouton  avec  la  main. 

Un  mouvement  contraire  imprimé  à  la  pédale ,  en  appuyant  le  pied  sur  le 
bout  W,  ramène  l'outil  à  sa  première  position;  l'appareil  est  en  état  dere* 
nou vêler  et  de  recommencer  son  opération. 

Les  outils  représentés  dans  les  plans  de  la  presse  fig.  V^  sont  disposés  de 
n)anière  à  faire  un  bouton,  auquel  il  convient  de  fixer  une  queue  métallique  ou 
autre,  ce  qui  a  lieu  de  la  manière  suivante  : 

Une  cavité  pour  recevoir  la  queue  est  réservée,  sous  le  bouton,  au  moyen 
d'une  production  correspondante  sur  la  face  de  l'outil  2,  ainsi  qu'il  a  été  re- 
présenté, sur  une  petite  échelle,  fig.  4  ^^^  et,  sur  une  autre  plus  grande  fig.  7% 
en  C,  exoepté  seulement  la  portion  de  la  cavité  qui  est  représentée  par  la  rai- 


(  4*3  ) 
nure  ou  le  canal,  et  qu'il  faut  faire  à  la  main  après  que  le  bouton  est  retiré  de 
la  presse. 

La  queue  dont  on  veut  faire  usage  est  attachée  d'abord  à  une  petite  coquille 
nétallique,  qui  est  bombée  de  manière  à  remplir  presque  toute  la  cavité  sous 
le  bouton  ;  oi^  introduit  alors  dans  cette  cavité  une  petite  quantité  de  ciment 
fluide  ou  semi-fluide,  soit,  par  exemple,  de  la  laque  en  écailles,  et,  pendant 
qu'elle  retient  sa  fluidité  ou  sa  semi-fluidité,  on  insère  la  coquille  portant  la 
queue. 

A  mesure  que  le  ciment  se  solidifie,  la  queue  s^attache  fortement  et  devient 
assez  ferme  pour  tous  les  usages  auxquels  les  boutons  sont  employés. 

Mais,  si  Ton  veut  fabriquer  des  boutons  à  quatre  trous  au  lieu  de  ceux  à 
queue,  il  iaut,  dans  ce  cas,  que  les  outils  1,  2  soient  taillés,  sur  leurs  faces, 
de  manière  à  faire  les  trous  nécessaires. 

J'ai  représenté,  fig.  8^,  un  bouton  de  mon  invention ,  d^une  nouvelle  con^ 
struction  et  qui  présente  plusieurs  avantages  sur  les  boutons  ordinaires  à  quatre 
trous. 

Celui-ci,  au  lieu  de  quatre  trous,  n'en  a  que  deux,  avec  une  rainure  on  canal 
intermédiaire  pratiqué  sur  la  surface  supérieure,  de  sorte  que,  le  bouton  étant 
cousu  au  vêtement,  le  fil  se  trouve  protégé,  par  la  rainure  ou  le  canal,  colitre 
tout  frottement,  et,  si  l'on  a  soin  d'attacher  le  bouton  de  manière  que  les  trous 
soient  dans  la  direction  de  la  longueur  de  la  boutotinière,  on  trouvera  que  ce 
bouton  s'élargira  et  usera  beaucoup  moins  la  boutonnière  que  ne  le  font  les 
boutons  à  quatre  trous. 

Les  changements  apportés  aux  outils  pour  la  fabrication  des  anneaux 
sont  représentés  fig.  2^;  ceux  'pour  les  boutons  de  porte  sont  indiqués 
fig.  3*. 

Le  fabricant  comprendra  aisément,  à  l'inspection  de  ces  figures,  les  change- 
inents  nécessaires  à  toutes  les  variétés  qu'on  désirerait  apporter  à  la  forme  de 
ces  objets. 

Il  suffit,  en  eifet,  de  diversifier  les  faces  des  outils  1 ,  2  en  raison  de  la  con- 
figuration demandée,  ce  qui  est  effectué  par  un  des  procédés  bien  connus  dans 
l'art  de  tailler  en  creux  et  en  relief. 

La  facilité  de  produire  une  surface  à  ornement  présente  de  grands  avantages, 
puisque  les  objets  les  plus  communs,  tels  que  les  briques  et  les  tuiles,  quand 
elles  sont  fabriquées  d'après  mon  procédé  perfectionné,  peuvent  recevoir,  à 
bien  peu  de  frais,  une  plus  grande  valeur  par  le  dessin  imprimé  sur  leur  sur- 
£ice. 

Par  exemple,  une  brique  façonnée  par  les  outils  fig.  4®,  et  à  l'aide  d'une 
presse  volante  ^t  d'une  pédale  d'une  force  proportionnée»  ne  serait  pas  meil- 
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leure  qu^uoe  autre  faite  en  la  manière  ordinaire,  si  on  excepte  la  plus  grande 
célérité  et  Téconomie  apportées  à  la  fabrication  ;  mais  les  faces  des  outils  1 ,  2, 
qui,  dans  la  fig.  4®,  sont  supposées  et  représentées  tout  à  fiût  unies,  peuvent 
être  gravées  d'une  façon  quelconque •  soit  en  creux,  soit  en  relief,  afin  de  re- 
présenter des  écussons,  des  ornements  d'architecture,  etc.;  ainsi  k  brique  serait 
produite  aussi  facilement  et  d'une  manière  aussi  parfaite  par  l'opération  de  Toutil 
gravé  que  parcelle  de  Tautre  outil,  résultat  que  Ton  n'est  parvenu  à  atteindre 
par  aucun  des  modes  employés  à  cet  effet  jusqu'à  présent. 

Quand  les  objets  déjà  indiqués  ou  tous  autres  ont  été  fabriqués  de  la  ma- 
nière susdite,  ou  les  retire  de  la  presse  et  on  peut  les  cuire  de  suite,  de  la 
même  manière  que  se  cuisent  la  poterie  et  la  porcelaine,  et,  afin  (|[u'ils  retien- 
nent, après  la  cuisson,  une  couleur  particulière,  blanche,  noire  ou  bleue,  il 
faut  ajouter  à  Targile  pulvérisée  les  mêmes  oxydes  métalliques  dont  se  servent 
les  potiers  pour  produire  des  couleurs  semblables. 

Après  la  cuisson,  on  peut  orner  les  objets  à  volonté,  soit  par  l'impression,  la 
dorure,  l'émaillure  ou  autrement,  selon  les  modes  usités  pour  la  décoration  de 
la  poterie  ou  de  la  porcelaine. 

Les  outils  employés  pour  donner  aux  objets  la  configuration  voulue,  qui  sont 
représentés  en  1 ,  2,  3,  fig.  I''^,  2^  et  3®,  sont  construits  en  acier,  quand  ils  n'ont 
que  0°*,US  de  diamètre;  mais,  s'ils  doivent  être  d'une  plus  grande  dimension, 
comme  pour  la  fabrication  des  briques  ou  des  tuiles  à  moulures,  je  trouve  que 
remploi  de  la  fonte  produit  un  résultat  satisfaisant. 

Pour  que  la  presse  travaille  bien,  on  doit  se  borner  à  une  vélocité  moyenne; 
autrement,  la  vitesse  étant  trop  grande,  comme  dans  l'emploi  d'un  mouton  ou 
d'un  pilon,  la  poudre  pourrait  s'échapper,  et  l'objet,  par  conséquent,  serait  dé- 
fectueux. 

Après  avoir  représenté  la  nature  des  perfectionnements,  ainsi  que  la  ma- 
nière d'en  réaliser  l'exécution,  je  déclare  que  je  réclame,  en  vertu  de  la  pré- 
sente demande, 

1^  La  fabrication  des  boutons  pour  vêtements,  des  anneaux,  des  boutons 
pour  portes,  et  généralement  celle  de  la  plupart  ou  de  la  totalité  des  objets  qui 
ont  été  fabriqués  et  qui  peuvent  l'être  à  l'aide  des  matières  employées  ordi- 
nairement dans  la  fabrication  de  la  poterie  et  de  la  porcelaine,  au  moyen  du 
procédé  perfectionné  ci-dessus  décrit,  c'est-à-dire  que  ces  matières,  étant  d'abord 
pulvérisées,  sont  employées  et  converties  en  objets  solides  par  la  pression  entre 
des  sur£aces  d'une  grande  dureté,  soit  figurées,  soit  unies,  sans  emploi  d'eau, 
à  l'exception,  toutefois,  d'une  légère  humeetation  pour  faciliter  la  pulvérisation 
des  (natières. 

Je  donne  «  ce  procédé  le  nom  de  procédé  sec  appliqué  à  la  fabrication  de  h 
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poterie  et  des  briques ,  pour  le  distinguer  du  procédé  ordinaire,  dans  lequel 
Teau  est  employée  en  très-grande  quantité. 

2^  La  fabrication  de  boutons  d'une  forme  perfectionnée ,  et  notamment  du 
bouton  à  deux  trous  au  lieu  de  celui  à  quatre,  ci-dessus  décrit  et  représenté 
fig.  8^,  que  ce  bouton  soit  fabriqué  des  matières  ordinairement  employées  dans 
la  fabrication  de  la  poterie  et  de  la  porcelaine  et  par  mon  procédé  perfectionné, 
ou  en  toute  autre  matière  et  par  tout  autre  procédé. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

m  date  du  7  octobre  1840, 

Au  sieur  Brent  (Daniel),  à  Paris» 

Pour  un  moteur  des  transports  sur  terre  et  sur  chemins  de  fer 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  7  octobre  1840  » 


Au  sieur  Graves  -  Robert  ,  à  Sainl-Servan , 

Pour  des  machines  à  fabriquer  les  cordes  et  les  câbles. 


(  ii6  ) 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

/ 

en  date  du  19  octobre  4840, 


Au  sieur  Driollet  (Henri-Gabriel),  à  Paris, 
Pour  des  roues  à  ressorts  concentriques. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  %%  octobre  4840, 


Au  sieur  Borgnb  (Jean-Pierre),  à  Mende, 
Pour  un  mécanisme  à  diriger  les  aérostats. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


m  date  du  83  octobre  1840, 


Au  sieur  Bosquillon  (Àrmand-Samson),  à  Paris, 
Peur  des  perfectionnements  aui  métiers  Jacquard. 


(i«) 
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BRRVET  D'UrVEimON  DE  QUINZE  ANS 


m  date  du  23  octobre  4840, 


Au  sieur  Valson  (Claude),  à  Gevrey, 
Pour  un  système  de  bateaux  à  vapeur. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


m  date  du  H  novembre  4840, 


Au  sieur  Febvrier  (Michel-Louis),  à  Pân$, 
Pour  un  système  de  machines  à  vapeur» 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  SI  novembre  4840, 


Au  sieur  de  Précorbin  (Jacques-ÉmiUen),'à  Paris, 

Pour  des  moyens  d'économiser  le  comJ^ustible  dans  les  fours. 


(  **s  ) 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  30  novembre  1840, 


Aux  sieurs  Gaubert  et  M  azurs,  à  Paris, 


Pour  une  machine  compositeur  de  typographie. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  30  novembre  4840, 


Au  sieur  Herrypon  (Martial-Auguste),  à  Paris, 
Pour  un  procédé  de  fabrication  du  pain  ferrugineux. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  30  novembre  1840, 


Au  marquis  de  Louvois  et  au  sieur  Leglbrg,  à  Paris, 
Pour  un  bateau  en  toile  se  démontant  à  volonté. 


(419) 


11990. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  dtUe  du  Si  août  4840, 


Au  sieur  SsuiGUR  (Alexandre),  à  Pans, 
Pour  un  compteur  à  gac. 


11991. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

m  daU  du  17  août  1840, 

Aux  neurs  Bédouin  frères  et  Bédouin  (Louis),  à  Parii, 
Pour  une  presse  mécanique. 


11992. 


BBEVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  47  août  1840, 
Au  sieur  Lbhodbt  (Charles-Bernard),  à  Paris, 

Tour  un  appareil  d'injection  qu'il  nomme  elytMide. 

87.  n 
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11995. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  17  aoAt  1840, 


Au  sieur  Leboux  (René),  h  Trossage  (Loire-Inférieure), 
Pour  la  fabrication  de  cordages  ne  s'aHongeant  pas. 


11994. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  27  août  1840, 

Au  sieur  Demars  (Ennemond),  à  Lyon, 
Pour  une  machine  à  battre  les  grains. 


11995. 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  27  août  1840, 


Au  sieur  Girardin  (Charles),  à  Paris, 
Pour  une  chaise  pliante  facile  k  transporter. 


(«M  ) 


11996. 


BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS 

en  date  du  S7  aa(U  4840, 


Au  sieur  Simyan  (Jules-Napoléon),  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  Tapeur  rotative. 


11997. 


BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

m  date  du  22  jartvier  1844 , 


Au  sieur  Janssbn  (Joseph),  à  Bruxelles  » 


Pour  la  fabrication  d'étoffes  feutrées. 


11998. 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 

^  en  date  du  31  janvier  1844 , 


An  sieur  Doues  (Louis),  à  Paris, 

Pour  un  ^tème  d'accordéons  harmonieux. 
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11999. 


BREVET  D'IRVSNTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  46  fimier  1814, 

Aux  sieurs  Sbryeille  et  Pegqukur,  à  Paris, 
Pour  un  déblayeur  mécanique. 


12000 


BBEVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  AN» 


en  date  du  U  février  4844, 

Au  sieur  Delyignb  (Charles-Louis),  à  Paris, 

Pour  un  appareil  préservateur  des  ravages  de  l'incendie. 


fâooi. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  AN» 

m  date  du  %i  février  4844 , 


Au  sieur  Mbnu  (Louis-Théodore),  à 


Pour  un  abat-jour  de  bougies  et  chandellei. 


i 


(463  ) 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


Ml  date  du  24  février  4841 , 

Au  sieur  Moinau  (Auguste-Vital),  à  Paris, 
Pour  un  moteur  remontoir  universel. 


12005. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  8  mars  1844 , 


Au  sieur  TmBBRT  (Augustin-Pierre),  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  aux  armes  à  feu  de  petit  calibre. 


12004 


BHEV£T  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  96  mars  4844, 


Au  sieur  Jochbm  (Pierre),  à  Paris, 

Pour  un  mécanisme^à  adapter  aux  socques. 


(  w*) 


12005 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANI 


en  d(Ue  du  M  axiril  1841, 


Aux  sieurs  Paris  et  Donon,  à  Paris, 
Pour  l'impression  des  papiers  de  tenture. 


12006 


BREVET  DlNVENnON  DE  QUINZE  ANB 

en  date  dti  18  mat  4844 , 


Au  sieur  Mesmin-Laloyaux ,  à  Paris, 
Pour  un  système  de  moteurs. 


12007 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  18  juin  48i1 , 

Aui  sieurs  Sghwickardi  (Gaspard)»  A  Faiîs, 
Pour  un  moteur  perfectionné  imiyeneK 


(466) 


12008. 


BKEVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  31  mai  1841 , 


Aux  sieurs  Dubosc  frères,  à  Rouen, 


Pour  une  machine  à  imprimer  les  cravates. 


12009 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  31  mai  1841  , 


Aux  sieurs  Fergusson  et  Bornèque,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication  des  tissus  façonnés 


12010. 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  23  juin  1841, 
Au  sieur  Philippe  (Marie-Claude-Eugène),  à  Paris, 
Pour  la  fabrication  mécanique  des  parquets. 


t 


(  W6  ) 
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BREVET  DmVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  8  octobre  4840, 

Au  sieur  Sorel  (Stanislas-Tranquille-Modeste),  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  système  de  moteurs  à  vapeur  et  à  air  ou  générateurs- 
machines  à  détentes  de  vapeur  et  d'air  et  inexplosibles. 


Le  principe  qui  fait  la  base  de  m  système  est  une  pile  que  je  nomme  pile 
motrice  :  elle  est  composée  d'un  certain  nombre  de  lentilles  creuses;  chaque 
lentille  est  formée  de  deux  disques  réunis  par  les  bords,  et  ces  lentilles,  per- 
cées au  centre,  sont  toutes  réunies  ensemble  par  le  centre,  de  manière  à  ne 
former  qu'une  seule  capacité. 

La  pile  motrice  qui  résulte  de  cet  assemblage  est,  pour  les  nouvelles  ma- 
chines, tout  à  la  fois  le  générateur  et  la  machine. 

PL  30^,  fig.  1  ^^,  coupe  verticale  de  la  machine  que  je  nomme  générateur- 
machine  sous  sa  forme  la  plus  simple  :  elle  est  principalement  destinée  à  la 
locomotive. 

Celle  figure  ne  représente  pas  la  machine  exactement  telle  qu'elle  doit  être 
exécutée,  elle  est  seulement  destinée  à  en  faire  comprendre  le  principe;  il  en 
est  de  même  des  autres  figures. 

A  A',  fourneau. 

B,  pile  motrice. 

C,  tuyau  de  la  pompe  alimentaire. 

D,  soupape  pour  la  sortie  de  la  vapeur  après  qu*elle  a  prodoit  son  effet. 

E,  soupape  de  sûreté  à  sifflet  pressée  sur  son  siège  par  le  ressort  à  bM^ 
din  F. 

G,  porte  du  foyer.  % 

H,  cheminée  ordinaire  du  fourneau. 


t 


(  m  ) 

I,  autre  cheminé&fHmr  détdnnier  le  courant  de  chaleur  et  Jlempècbçr  d'é« 
chauffer  la  pile. 

'  J/reghstre  à  double  eflfet  placé  dans  un  tambour  comauiniquant  avec  les 
fifeux  cheminées  :  il  est  debtin^  à  forcier  le  courant  de  chaleur  à  changer  de 
direction. 

K,  registre  pour  empêcher,  au  besmn,  l'effet  de  la  chaleur  rayonnante  sur 
la  pile. 

L,  tuyau  qui  conduit  dans  la  cheminée  la  Y^ipeur^ui  a  servi. 

M,  grosse  tige  de  fer  attachée  à  la  pile  et  qui  transmet  la  puissance  de  la 
machine. 

N,  levier  articulé  pour  foire  jouer  en  même  temps  utile  la  soupape  D. 

O,  ressort  tenant  en  place  la  soupape  D. 

P,  masise  pesante. 

Q,  pièce  à  plan  incliné  et  à  crochet  soutenant  la  masse  P. 

R,  potence  soutenant  la  pièce  Q. 

S,  pièce  fixe  faisant  reculer  la  pièce  Q  pour  dégager  le  poids  P. 

T,  petite  tringle  pour  remettre  le  poids  P  sur  le  crochet. 

U,  tuyau  à  réaction  qui  fait  fermer  le  registre  J. 

V,  tuyau  de  la  soupape  sifQante  qui  conduit  de  la  vapeur  dans  Taxe  du 
luyau  à  réaction  U,  pour  le  faire  tourner  et  faire  fermer  le  registre  lorsqu'il  y 
a  excès  de  pression  dans  la  pile. 
.    X,  couvercle* 

Y,  pince  servant  à  serrer  les  disques  sur  les  bords  pour  en  former  des  len- 
tilles. 

Z,  anneau  ou  disque  percé  servant  à  écarter  les  lentilles  les  unes  des  autres. 

Principe  et  fonctùmi  de  la  machine. 

m 

Avan(  d'expliquer  le  jeu  de  la  machine,  commençons  par  examiner  comment 
la  vapeur  est  produite. 

Je  viens  de  dire  que  la  pile  était  tout  à  la  fois  le  générateur  et  la  machine  ; 
voici  comment  la  chaleur  est  appliquée  à  la  pile  motrice  soit  pour  former  de  la 
vapeur,  si  on  emploie  de  Teau,  soit  pour  dilater  de  l'air,  si  on  emploie  de  l'air 
comprimé  : 

^  La  combustion  étant  établie  dans  le  foyer  G,  la  chaleur  agit  d'abord  sur  une 
forte  plaque  de  fonte,  qui  est  le  pretnier  disque  de  la  pile  et  ^ui  en  fait  la  base  ; 
ensuite  le  courant  de  chaleur  suit  la  direction  indiquée  par  les  flèches;  il  tra« 
verse  horizontalement  deux  fois  la  pile  et  va  se  rendre  dans  la  cheminée  H» 
87.  68 
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(Test  roBstacle  A'  qui  force  le  courant  de  chaleur  à  passer  deux  fois  à  tra- 
vers la  pile  avant  de  se  rendre  dans  la  cheminée. 

Gomme  ici  la  chaleur  est  appliquée  directement  sur  la  pile  motrice ,  qui  ne 
contient  pas  toujours  du  liquide ,  il  est  indispensable  de  pouvoir  se  rendre,  à. 
volonté,  maître  de  la  chaleur. 

Voici  plusieurs  moyens  pour  atteindre  ce  but  : 

1^  En  changeant  la  position  du  registre  à  double  effet  J,  en  lui  laissant  ùirt 
un  quart  de  tour,  il  ferme  complètement  la  cheminée  H  et  ouvre  en  même 
temps  la  cheminée  I,  ce  qui  détourne  le  courant  de  chaleur,  qui  alors  ne 
passe  plus  à  travers  la  pile,  mais  s'échappe  directement  par  la  cheminée  I,  dont 
l'embouchure  se  trouve  près  de  la  porte  du  fourneau. 

La  soupape  E,  par  le  moyen  d'un  mécanisme  que  j'expliquerai  plus  loin, 
fait  aussi  fermer  le  registre  J  lorsqu'il  y  a  trop  de  pression  dans  la  pile. 

2^  On  diminue  l'effet  rayonnant  du  combustible  sur  là.  base  de  la  pile  par 
le  moyen  du  registre  K,  qui  est  placé  entre  le  foyer  et  la  pile. 

Ce  registre,  pour  être  pl4is  facilement  manœuvré^  peut  être  en  [dusieurs  vo- 
lumes. 

3^  On  peut  encore  diminuer  considérableqient  l'action  du  feu  en  fermant  la 
porté  du  cendrier,  ce  qui  arrête  la  combustion,  en  même  temps  que  l'on  ouvre 
celle  du  foyer  pour  y  donner  accès  à  l'air  froid. 

Je  dois  encore,  avant  de  commencer  l'explication  du  jeu  de  la  machine, 
parler  de  l'alimentation  de  la  pile  formant  chaudière ,  et  de  la  pompe  alimen- 
taire qui  n'est  pas  figurée  ici,  mais  qui,  du  reste,  ne  diffère  des  pompes  alimen- 
taires des  machines  à  haute  pression  qu'en  ce  qu'elle  porte  un  régulateur  placé 
sur  le  tuyau  d'application ,  pour  régler  la  quantité  d'eau  que  doit  injecter  la 
pompe  dans  la  pile  motrice. 

Il  faudra  qu'il  y  ait  toujours  de  l'argile  en  suspension  dans  l'eau  d'alimen- 
tation, pour  empêcher  là  formation  des  dépôts  calcaires,  de  même  qu'il  faudra, 
afin  d'économiser  le  combustible ,  que  l'eau  d'alimentation  soit  chauffée  avec 
la  chaleur  perdue,  soit  en  faisant  un  fourneau*chaudière,  soit  en  faisant  passer 
Teau  dans  des  tuyaux  placés  dans  le  courant  de  fumée,  entre  la  gile  et. la  che- 
minée. 

La  machine,  dépensant  toute  sa  vapeur  au  fur  et  à  mesure  de  sa  production, 
exige,  pour  marcher  régulièrement ,  que  la  quantité  d'eau  injectée  soit  réglée 
en  raison  directe  de  la  puissance  employée  ou  de  la  résistance,  et  en  raison  in- 
verse de  la  température;  car  il  est  certain  que,  pour  maintenir  une  vitesse  con- 
stante en  marchant  à  une  température  donnée  et  suffisante,  il  faut,. quand  on- 
augmente  la  résistance  ou  la  dépense  de  force,  augmenter  dans  la  même  pro- 
Horlion  Tinjection  de  Teau,  de  même  que,  pour  une  dépense  de  force  cpa^ 


(  »M  ) 
kUinte,  quand  la  température  diminue,  il  faut  augmenter  Tinjeetion  de  feaa 
pour  maintenir  la  même  vitesse. 

Ce  raisonnement  est  établi  en  supposant  que  la  chaleur  du  foyer  est  toujours 
plus  que  suffisante  pour  vaporiser  au  fur  et  à  mesure  toute  l'eau' injectée  daos 
la  pile. 

Étant  dans  ces  conditions  et  avec  un  bon  régulateur,  on  obtiendra  naturelle- 
ment une  vitesse  constante,  malgré  les  variations  de  température  et  le  plus  ou 
moins  de  résistance. 

Le  régulateur  doit  recevoir  son  mouvement  de  la  machine  elle-même  et  parti- 
ciper à  ses  variations  de  vitesse;  car,  si  la  machine  tend  à  marcher  plus  vite  par 
suite  d'une  diminution  de  résistance,  le  régulateur  laissera  arriver  moins  d'eau 
à  la  pompe,  et  la  machine  ne  pourra  pas  marcher  plus  vite;  de  même  que,  si,  la 
résistance  restant  la  même,  la  température  augmente,  l'accélération  de  vitesse 
qui  en  résultera  fera  aussi  diminuer  l'injection  de  l'eau,  et  la  vitesse  du  moteur 
restera  toujours  constante. 

Le  mécanisme  du  régulateur  pourra  être  une  espèce  de  registre,  un  robinet 
ou  un  tiroir  qui  rétrécira  plus  ou  moins  le  tuyau  qui  conduit  l'eau  à  la  pompe 
alimentaire;  il  sera  commandé  par  un  modérateur  à  force  centrifuge  que  la  roa« 
chine  mettra  en  mouvement. 

Indépendamment  du  régulateur,  on  mettra  sur  le  même  tuyau  un  robinet 
^ue  le  chauffeur  pourra  faire  jouer  à  la  main ,  dans  le  cas  où  le  régulateur  ne 
fonctionnerait  pas. 

Jeu  de  la  machine. 

Dans  une  machine  qui ,  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire ,  dépense  toute  sa 
vapeur  au  fur  et  à  mesure  de  sa  production,  chaque  injection  ou  coup  de  piston 
de  la  pompe  alimentaire  produit  un  mouvement  de  dilatation  dans  la  pile  mo- 
-trice  qui  équivaut,  pour  l'effet,  au  mouvement  du  piston  moteur  d'une  machine 
à  vapeur  ordinaire. 

Nous  pouvons,  sur  le  dessin,  suivre  le  mouvement  de  la  machine  :  elle  est 
représentée  au  moment  où  la  pile  arrive  à  son  maximum  de  dilatation  par  l'effet 
du  ressort  de  la  vapeur  résultant  d'une  injection  d'eau. 

La  soupape  D  va  bientôt  s'ouvrir  pour  laisser  échapper  la  vapeur  dilatée, 
qui  va  passer  dans  la  cheminée  par  le  tuyau  L  ;  alors  la  pile  s'affaisse  par  l'effet 
d'un  ressort,  d'un  poids,  ou  par  l'impulsion  du  volant,  et,  aussitôt  que  son  af- 
faissement fbt  complet,  une  nouvelle  injection  d'eau  dans  la  pile  par  le  tuyau  C 
produit  de  la  vapeur  qui  la  dilate  de  nouveau,  comme  on  le  voit  sur  le  dessin^ 
€t,  aussitôt  sa  course  de  dilatation  déterminée,  elle  est  de  nouveau  afiâdsséé 
^omme  la  première  fois. 


Cft  iDOU!i(«Ma(.4e>y2h6tHYi6n(  re(Nré8eiite  exactement  le  mouyement  du  piaùm 
d'une  machine  à  vapeur  ordinaire. 

La  puiqaanoA  dp  la  vapeur  est  transmise  ici,  par  Tintermédiaire  de  la  tige  M, 
Q0»aim9  elle,  lejawait  par  la  tige  du  piston  d'une  machine  ordinaire. 

Afin  de  bien  comprendre  tous  les  effets,  nous  allons  retourner  sur  noa  pas 
poun  eMiPiner  eQ^dé^ûl  lemécanisqip  de  la  machine. 

Cojopeniipiift: d'abpnd  par  exfpûnjar  compient  la  soupapp.D  s'ouvre  et  m 
ferme  en  temps  utile. 

N'  .N''  N'<\  leider  articulé  à  l'endroit  N",  représentant  deux  leviers  réunis 
eLifoutenuflipar  un  axacommnO). 

Cette. articiilation.,ne  joue  que  dans^un  s^oia»  seulemi^nt  de  bas  en  haut» 
eomme  1^  anciens,  pieda  de.  roi* 

ILréaulte^de  cette  disposition  que,  dans  un  sens,  ce  levier  forme  deux  leviers 
indépendants  Tua  de  l'autre,  et,  dans  le  sens  opposé,  il  forme  un  seul  levier 
très-rapide. 

Q,  ressort  qui  presse  la  soupape  D  sur  son  siège ,  par  l'intermédiaire  du 
levier  N"  N'^'. 

Ce  ressort  doit  être  assez  énergique  pour  tenir  la  soupape  fermée,  malgré  le 
maximum  de  pression  de  la  vapeur. 

P,  poids  fixé  au  levier  N  :  il  doit  être  assez  lourd  pour  faire  ouvrir  la  sou- 
pape D^  lorsqu'il  est  abandonné  à  lui-même  pour  cela;  il  suffit  que  ce  poids  ait 
une  force  un  peu  plus  que  ce  qu'il  en  manque  à  la  soupape  D,  pressée  par  la 
vapeur,  pour  vaincre  le  ressort  0. 

On  voit,  dans  ce  moment,  que  le  poids  P  est  retenu  par  le  levier  N,  dont  Fex- 
trémité  N'  est  retenue  par  le  crochet  de  la  pièce  mobile  à  double  plan  in- 
cliné. Q'  Q'';  la  pièce  Q.est  supportée  par  l'espèce  de  potence  R,  qui  est  atlar 
chée  à  la  tige  M,  et  elle  se  meut  comme  cette  tige,  tandis  que  la  pièce  recojur» 
bée  S' S",  qui  fait  reculer  la  pièce  à  plan  incliné,  est  fixe. 

La  pièce  à  plan  incliné  reprend  sa  place  par  l'effet  du  ressort  qui.  est  pli^cé- 
derrière  elle. 
On  pourrait  remplacer  le  ressort  par  un  poids. 

Si,  dans  ce  moment,  on  suppose  que  la  pile  motrice  va  se  dilater  un. peu. 
plus,  elle  va  faire  monter  avec  elle  le  plan  incliné  Q',  qui,  en  s'appuyant  sur 
la  pointe  fixe  S',  reculera  assez  pour  dégager  le  levier  N',  retenu  par  le  plan 
incliné  Q";  alors  le  poids  P,  en  tombant,  fera  ouvrir  la  soupape  D,  en  lui  ai* 
dant  à  vaincre  le  ressort  qui  la  tenait  fermée.  • 

La  vapeur,  en  s'échappant  par  le  tuyau  L,  permet  à  la  pile  n^trice  de  rs'af^ 
faisaer. 
lia  soupape  D  reste  ouverte  pendant  presque  toute  la  course  de  defcenta.dtr- 


(  ^«  y 

la  .pile;  mais,  aq  mome^JL^lÇe^e  e3t  Men  cob^J^ 

tringle  T'  T",  qui  traverse  rextrémilé  N'  du  levier  articulé,»  sQulève  ce  der- 
nier et  son  poids  avec  le  boutpn  T\  et  vieat  le  replacer  surje.crochet  du  plan 
incliné  Q". 

Je  vais  continuer  l'explication  du  mécauisme  de  cette  n^cbine  ;  mais  ce  qui 
me  reste  à  dire  est  étranger  à  ses  fonctions  principales. 

I^  soupape  de  sûreté  E  est  une  soupape  sifflante  qui  donne  l'éveil  par  un 
grand  bruit  de  sifflet  dès  que  la  pression  de  la  vapeur  arrive  à  la  limite  qu'elle 
ne  doit  pas  dépasser. 

En  outre,  la  vapeur  qui  s'échappe  au  moment  du  soulèvement  de  la  soupape 
fait  changer  la  direction  du  courant  de  fumée  «  en  faisant  tourner  le  registre  à 
double  effet  J,  placé  dans  un  tambour;  pour  cela  la  vapeur  passe  dans  le 
tuyau  y  Y",  et  vient  souffler  dans  l'axe  creux  d'un  tuyau  U,  qui  est  monté 

sur  Taxe  plein  du  registre  J. 

Le  tuyau  U  étant  percée  latéralement  à  chaque  extrémité,  d'un  trou  à  Top* 
posé  l'un  de  l'autre,  il  en  résulte  que  la  vapeur,  en  sortant  par  ces  trous,  pro- 
duit une  force  de  réaction  qui  fait  tourner  le  registre  avec  lequel  il  est  soli- 
daire de  mouvement,  et,  lorsque  la  vapeur  est  arrêtée,  une  petite  masse  pe- 
sante, placée  sur  l'une  des  extrémités  du  tuyau  U,  ramène  le  registre  à  sa  place 
première. 

On  voit  que  le  tuyau  Y  est  formé  de  deux  parties  entrant  l'une  dans  l'autre; 
la  parti$  Y'  est  fixe  et  la  partie  Y"  est  mobile. 

Cette  disposition  est  indispensable,  à  cause  du  mouvement  de  va-et-vient  de 
la  soupape,  qui  est  portée  par  la  pile  motrice. 

Pour  diminuer  le  frottement  de  Taxe  du  levier  de  la  soupape,  on  le  fait  en 
couteau  et  en  acier  trempé,  ainsi  que  la  partie  du  levier  sur  laquelle  frotte  le 
couteau. 

Le  levier  presse  la  soupape  par  l'intermédiaire  d'une  petite  tige  mobile  en 
acier  trempé,  qui  prend  son  point  d'appui  sur  la  soupape  le  plus  bas  possible, 
afin  de  la  mieux  former. 

La  soupape  E  pourra  être  utilement  adaptée  aux  chaudières  à  vapeur  ordi- 
naires; outre  l'effet  qu'elle  produit  ici ,  on  pourra ,  en  mettant  son  levier  en 
communication  avec  le  flotteur,  lui  faire  donner  l'éveil  lorsqu'il  y  aura  néces- 
sité d'alimenter  la  chaleur;  elle  pourra  diriger  îin  jet  de  vapeur  dans  le  foyer 
pour  arrêter  la  combustion. 

La  soupape  D  est  pressée  aussi  par  une  tige  qui  prend  son  point  d'appui, 
très-bas. 

Le  tuyau  L  de  cette  soupape  est  aussi  en  deux  parties,  dont  l'une  est  fixe  eu 
Cautre  mobile. 
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Ce  tuyau  a  pour  objet  non-seulement  de  débarrasser  de  la  vapeur  qui  a  servi, 
mais  encore  et  principalement  d'activer  la  combustion  en  activant  le  tirage, 
comme  le  fait  le  tuyau  dans  les  machines  locomotives. 

0,  F,  ressorts  qui  peuvent  être  remplacés  par  des  masses  pesantes,  si  la  ma- 
chine n'est  pas  employée  à  la  locomotive. 

X,  seul  couvercle  qui  se  meut  avec  la  pile  :  il  est  destiné  à  forcer  la  fumée  à 
passer  dans  la  cheminée  lorsque  la  pile  est  abaissée;  sa  distance  de  la  pile  mo- 
trice doit  être  égale  à  la  longueur  de  la  course  de  la  pile;  les  disques  qui  com- 
posent les  lentilles  de  la  pile  peuvent  être  réunis,  par  les  bords,  avec  des  rivets 
ou  de  la  soudure  ;  mais  je  pense  qu'il  convient  mieux ,  afin  de  pouvoir  dé- 
monter la  pile,  de  les  fixer  soit  avec  des  pinces,  soit  avec  des  cercles  boulonnés, 
soit  enfin  avec  le  joint  Moulefarine. 

Y,  pinces  employées  à  fixer  les  disques. 

Z,  anneau  plus  ou  moins  épais  pour  lier  leà  lentilles  entre  elles  et  les  écarter 
suffisamment  les  unes  des  autres,  afin  que  le  courant  de  chaleur  puisse  passer, 
même  quand  la  pile  motrice  est  contractée. 

Le  disque  inférieur  de  la  pile,  et  qui  en  forme  la  base,  est  en  fonte  de  fer  ou 
en  fer;  il  est  très-massif,  afin  de  servir  de  réservoir  de  calorique  pendant  les 
intervalles  deà  injections  d'eau. 

Ce  disque  doit  avoir  des  oreilles  ou  saillies  pour  servir  à  assujettir  solide- 
ment la  pile;  il  doit  y  avoir,  dans  son  épaisseur,  une  gorge  se  rendant  du 
centre  au  tuyau  G,  pour  que  l'eau  puisse  s'introduire  dans  la  pile  lorsqu'elle 
est  affaissée. 

Fig.  V,  3^,  4^  et  5^,  lentilles  différentes  les  unes  des  autres. 

Fig.  2^,  lentille  ordinaire  composée  de  deux  disques  emboutis  ou  bombés  i 
l'opposé  l'un  4e  l'autre;  je  crois  que  c'est  la  forme  la  moins  bonne. 

Fig.  3®,  lentille  composée  de  deux  disques  emboutis  du  même  sens  :  le 
disque  intérieur  Â  est  seul  flexible,  l'autre  peut  être  plus  épais  et  servir  de  ré- 
servoir de  calorique. 

Fig.  4^,  lentille  composée  de  disques  à  surface  plane  ou  presque  plane. 

Fig.  5%  lentille  composée  de  disques  à  moulures  concentriques  entrant  les 
unes  dans  les  autres  :  oh  fera  ces  moulures  soit  avec  un  mouton,  soit  avec  ud 
balancier,  soit  au  tour  à  repousser,  soit  même  au  marteau. 

Cette  forme  de  lentille  me  parait  la  meilleure  de  toutes,  parce  qu'elle  se  pri- 
tera  plus  facilement  aux  dilatations  et  contractions. 

La  machine  que  je  viens  de  décrire  représente ,  ainsi  que  je  Tai  dit  en  com- 
mençant, le  nouveau  principe  appliqué  sous  sa  forme  la  plus  simple;  mais 
cette  machine  est  susceptible  de  recevoir  d'importantes  modifications;  je  vais 
indiquer  ici  les  principales. 
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4^  La  machine  peut  être  faite  à  simple  ou  à  double  effet;  celle  décrite  est  àe> 
simple  effet. 

Pour  une  machine  à  double  effet,  il  faut  deux  piles  placées  Tune  au-dessus 
de  Tautre;  Tune  se  contractera  pendant  que  Vautre  se  dilatera. 

Si  Ton  met  deux  systèmes  semblables,  on  obtiendra  Teffet  des  deux  pistons 
des  locomotives  ordinaires. 

Pour  la  pile  à  double  effet  «  au  lieu  de  la  soupape  à  éyacuation  D»  on  em- 
ploiera un  tiroir  qui  fera  arriver  alternativement  la  vapeur  dans  une  partie  de 
la  pile  à  double  effet,  et,  dans  l'autre,  en  même  temps  qu'il  donnera  issue  à  la 
vapeur  qui  aura  joué  son  rôle. 

Un  mécanisme  semblable  à  celui  qui  fait  jouer  la  soupape  D  pourra  faire 
fonctionner  le  tiroir  de  la  machine  à  double  effet. 

2^  Lia.  machine  peut  étre^  condensation  de  vapeur;  mais,  dans  ce  cas,  cette 
machine  ne  conviendrait  que  pour  la  locomotion  sur  l'eau,  ou  pour  rester  sta* 
tionnaire. 

Le  condenseur  serait  disposé  comme  dans  les  machines  ordinaires  à  conden- 
sation. 

3*  On  peut  augmenter  considérablement  la  vaporisation  de  l'eau,  et  par  con- 
séquent la  puissance  de  la  machine,  pour  une  grandeur  donnée,  en  employant 
le  moyen  suivant,  qui  consiste  à  adapter  des  bouilleurs  à  la  pile  motrice. 

Ces  bouilleurs  pourront  être  ou  un  système  de  tubes,  comme  dans  les  locomo- 
tives ordinaires ,  ou  une  chaudière  à  foyer  intérieur  et  extérieur,  composée  de 
deux  cylindres  ajustés  concentriquement  avec  des  boulons  ou  des  pinces,  de 
manière  à  pouvoir  être  démontés  facilement  pour  le  nettoyage. 

On  augmentera  considérablement  la  vaporisation  de  l'eau  sans  augmenter 
les  surfaces  de  chauffe  de  la  chaudière,  si,  au  lieu  de  chauffer  à  feu  direct,  on 
étame  extérieurement  la  chaudière  et  on  la  place  dans  un  bain  de  métal  fondu 
auquel  le  feu  sera  appliqué. 

Les  métaux  les  plus  convenables  sont  le  plomb,  l'étain  et  le  zinc  isolés  ou 
alliés  ensemble. 

On  peut  encore  faire  une-machine  en  plaçant  les  lentilles,  qui  alors  seraient 
plus  grandes  et  plus  nombreuses,  dans  un  bain  de  liquide  ou  de  vapeur,  et  en 
alimentant  la  pile  avec  de  l'air  comprimé,  au  lieu  d'eau,  ou  bien  encore,  au 
lieu  d'un  bain  à  l'extérieur  des  bouilleurs  ou  de  la  pile,  mettre  le  métal  fondu 
ou  autre  liquide  dans  l'intérieur  des  bouilleurs,  et  y  faire  passer  soit  Teau,  soit 
Tair  que  l'on  introduit  dans  la  pile. 

Mais  le  bain  de  métal  n'aura  réellement  d'utilité  que  si  l'on  ne  veut  pas 
avoir  constamment  de  l'eau  dans  la  chaudière,  et  dépenser  la  vapeur  au  fur  e 
à  mesure  de  sa  formation,  comme  dans  la  machine  décrite;  mais  le  cas  n'est 
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pas  flen^lable  ici,  et  le  fésoltat, sera  moins  «vantagenx; .  car^  avec  la  pile  .mo- 
trice, au  moment  de  rintroduction  de  Teau  dans  son  intérieur/ elle  ne  présente 
p^s  de  capacité,  et.le.^e^sort  de  la  vapeur  ne  se  détend  pas  inutilement,  tapdis 
qu'il  ne  peut  en  être  aînsi^avec  des  bouilleurs  ayant  plus  ou  moins  de  capacité; 
car/  dans  ces  derniers ,  la  vapeur  commencerait  à  remplir  Tespace  avant  de 
produire  un  eâet  utile. 

Il  faudra  donc,  si  on  emploie  des  bouilleurs  sans  réservoir  d'eau»,  leur  donner 
le  moins  de  capacité  et  le  plus  de  surface  possible. 

Voici  comment  je  crois  que  l'application  des  bouilleurs  sera  le  plus  conve- 
nable : 

'^l^  En  les  employant  comme  on  les  emploie  dans  les  machines  ordinaires,  la 
pile  représentera,  dans  ce  cas,  le  cylindre  et  le  piston  d'une  machine  ordinaire; 
mais  elle  aura  l'avantage  d'être  placée  dans  un  milieu  à  très-baute  temj^éra- 
ture,  ce  qui  ne  peut  avoir  lieu  pour  les  cylindres  de  machines  ordinaires,  car 
alors  les  huiles  ou  graisses  e^  le^  garnitures  d'étoupe  aéraient  bientôt  brûlées. 

2^  On  peut  employer  les  bouilleurs  comme  dans  le  système  Perkins,  c'est- 
à-dire  les  maintenir  constamment  pemplis  d'eau ,  qui  sera  portée  a  une  haute 
tempÀ'^atui^e  et  chassée,  par  injection,  dans  la  pile,  où  elle  se  vaporisera. 

C'est  l'introduction  de  l'éau  froide  dans  le  générateur  par  la  pompe  alimen- 
taire, qui,  en  déplaçant  un  pareil  volume  d'eau  chaude,  force  cette  demièré  à 
entrer  dans  la  pile  après  avoir  soulevé  une  soupape. 

3^^^Âvec  cette  machine, on  pourra,  je  pense,  remplacer  avec  avantage  l'eau 

par  ràir  comprimé.  «        i     ■  •  .     ,  '  -,     ^ 

'  *  Oh  cherche  depuis  bien  longtemps  les  moyens  de  substituer  l'air  comprimé 
à  la  vapeur;  mais,  jusqu'à  présent,  les  efiorts  que  l'oa  a  faits  pour  obtenir  ce 
résultat  important  n'ont  pas  été  couronnés  par  le  succès ,  et  la  vapeur  r^ne 
toujours  en  souveraine^  malgré  tous  les  avantages  que  l'on  attend  de  l'air  com- 
priiiré,  et  qui  paraissent  confirmés -par  les  calpuls  des  savants,  notamment  de 
M.  Burdin,  ingénieur  des  mine^,  qui  a  démontré,  dans  un  savant  mémoire 
adressé,  par  lui,  à  l'Académie  des  sciences,  dans  sa  séance  du  25  avril  1836, 
que  Fàir  comprimé  peut  produire  de  six  à  sept  fois  autant  /de  puissance  qoe  la 
vapeur  d'eau  avec  une  consommation  égale  de  combustible.  , 

Avec  les  machines  ordinaires,  ilest  impossible  d'employer  utilement  de.Tair 
comprimé,  car  on  conçoit  que,  si,  au  lieu  d'éau,  on  voulait  introduire  .de  Tair 
comprimé  dans  la  chaudière,  il  produirait  un  effet  utile  en  se  dilatant  par  h 
chaleur;  en  outre,  la  haute  température  qu'exige  l'air  pour  être  convens^le* 
ment  dUaté  aurait  bientôt  détruit  la  graisse  et  la  garniture  d'éfoupp  du  qF-* 
indrdî 

On  a  proposé  de  dilater  l'air  dans  le  foyer  même,  en  faisant  servir  en  mHie 


(^*8  ) 
nemiMmèt  air  comprimé  i'Iâ  combtisth/fi;  mais  1&  il  se  présente  3è  phis  graves 
difficultés  encore;  d'abord  il  faut  soigner  .la  combustion  dans  un  foyer  à  hante 
pression  et  hermétiquement  fermé,  ce  qui  est  très-difficile,  pour  ne  pas  dire 
impossible;  ensuite  reste  toujours  le  grave  inconvénient  résultant  de  rimpossi- 
bilité  de  conserver  le  graissage  et  les  garnitures  d'étoope,  à  cause  de  la  haute 
température  de  Tair  dilafté. 

Le  générateur-machine  que  j'ai  décrit  convient  à  merveille  pour  Temploi  de 
Tair  comprimé  dans  la  plie  motrice  au  lieu  d'eau. 

L'air  pourra  être  comprimé  au  fur  et  à  mesure  de  son  emploi  avec  une  ou 
plusieurs  pompes,  dont  le  mécanisme  sera  établi  de  manière  à  donner  aux  pis- 
tons une  force  croissante  en  raison  directe  de  la  compression  de  Fair  dans  les 
corps  de  pompe,  et  une  vitesse  en  raison  inverse  de  cette  compression. 

'La  manivelle  et  la  bielle  peuvent  donner  aux  pistons  un  mouvement  et  une 
force  en  rapport  avec  la  pression  de  l'air. 

L'air  comprimé  doit  entrer  dans  la  pile  tout  d'un  coup  et  à  son  maximum 

'de  pression,  c'est  pourquoi  il  sera  bon  d'avoir  un  petit  récipient  dans  lequel 

les  pompes  comprimeront  préalablement  l'air;  cet  air  comprimé  passera  dans 

la  pile  en  soulevant  une  soupape  qui  ne  cédera  qu'à  une  pression  déterminée 

d'avance. 

L'alimentation  d'air  se  fera  ici  comme  l'alimentation  d'eau ,  c'est-à-dire  par 
le  système  Perkins;  l'air  du  récipient  sera  chassé  dans  la  pile  par  un  pareil  vo- 
lume d'air  nouveau  introduit  dans  le  récipient  par  les  pompes  foulantes. 

Néanmoins  il  sera  peut-être  préférable  d'employer  un  mode  d'introduction 
plus  rapide. 

Pour  chemins  de  fer  et  routes  ordinaires,  on  pourra  rendre  ces  machines 
encore  plus  légères;  ce  sera  d'avoir  sur  les  routes,  de  distance  en  distance,  des 
récipients  de  rechange  remplis  d'air  comprimé ,  que  l'on  substituera  rapide- 
ment à  de  pareils  récipients  vides. 

On  aurait  également  des  magasins  de  combustibles. 

Si,  au  lien  d'air,  on  emploie  de  l'eao,  on  aura  de  même,  sur  les  routes,  des 
dépôts  de  ce  liquide. 

L'emploi  dé  l'air  parait  avoir  sur  l'eau  trois  grands  avantages  : 

1  *  L'économie  de  combustible  ; 

2*  La  légèreté  ; 

3*  De  ne  pas  former  de  dépôt  dans  la  pile. 

Le  système  de  moteur  que  je  viens  de  décrire  est  plus  particulièrement  des- 
tiné à  la  locomotion,  mais  on  peut  cependant  remployer  comme  machine 
£xe. 

Ce  moteur,  basé  sur  on  principe  nouveau  et  qui  ne  ressemble  en  rien  aux 
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ttffriinn,  i  vafpeur  ou  à  ûr  eoniiU3  «  aun^  ^  juf  ces  denii«s ,  les  uvmtfigfifi  spi- 

4*  n  sera  beaucoup  plus  léger; 

2*  II  occupera  moins  d'espace; 

3*  II  coûtera  moins  cher; 

4*  Il  exigera  moins  de  frais  de  réparation  et  d'entretien; 

5^  Il  est  inexplosible. 

Il  résulte  de  Tensemble  de  ces  avantages  que  ce  moteur  est  éminemment 
propre  à  la  locomotion,  et  qu'il. pourra  résoudre  l'important  problème  tant 
désiré  et  tant  cherdié  de  la  locomotion  sans  chevaux  sur  les  routes  ordi- 
naires. 

Je  vais  maintenant  décrire  le  mécanisme  d'une  machine  fixe  à  air  brûlé  et 
non  comprimé,  dont  lé  principe  est  le  même  que  celui  de  la  machine  précé- 
dente. 

Fig.  2®  bi$t  coupe  verticale  de  cette  machine. 

A,  pile  motrice  :  elle  est  semblable  à  celle  fig.  1^. 

B,  cylindre  creux,  qui  sert  de  gtiide  à  la  pile  :  on  peut  le  remplacer  par  des 
barreaux  placés  verticalement. 

C,  foyer  :  il  est  entouré  par  les  briques  D,  qui  sont  maintenues  par  la  che- 
mise en  fonte  ou  en  fer  E  qui  les  entoure. 

F,  grille  du  foyer. 

Les  briques  D,  avec  la  chemise  E,  composent  le  fourneau. 

G,  porte  du  foyer  :  c'est  un  tampon  conique  en  métal  rodé  dans  le  cercle  H, 
afin  de  fermer  hermétiquement  le  foyer;  il  est  creux,  afin  d'être  moins  lourd. 

I,  cendrier  :  il  est  en  partie  rempli  d'eau. 

J,  robinet  pour  retirer  l'eau  et  les  cendres  du  cendrier. 

K|,  cylindre  à  air  pour  alimenter  la  combustion. 

L,  piston  pour  aspirer  l'air  du  dehors  et  le  refouler  dans  le  foyer. 

M»  soupape  d'aspiration. 

N,  soupape  qui  permet  le  refoulement  de  l'air  dans  le  foyer  et  ^ui  s'oppose 
à  sa  sortie. 

0,  tuyau  pour  le  refoulement  de  l'air  dans  le  foyer  :  il  est  surmonté,  du  côté 
du  foyer,  par  un  chapeau  conique,  pour  empêcher  les  cendres  de  tomber  dans 
le  tuyau. 

P,  tuyau  de  va-et-vient  par  lequel  l'air  brûlé  passe  de  la  pile  dans  le  cylin- 
dre K,  et  de  ce  dernier  dans  la  pile. 

0«  boite  à  étoupe  dans  laquelle  passe  la  tige  du  piston  L. 

R,  tige  du  piston. 

Sr.iarémaillèréa|dstée  sur  la  tige  du  piston. . 


•         »  • 
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T,  portioadte  rotte  deotéa  qui  Mgrëtf».  dvM  h  crémaillère.  <|idwiiérej(iio«^ 
-^6ir  le  piston  L  en  temps  atile.  >  ;  :.  .,■ 

U,  balaneier  qui  reçoit  ton  mouvemeiit  de  la  tige  V  par  TiiitêrmidiaînB  des 
•ohainesX. 

Y,  aonpape  pour  la  sortie  de  Tair  brCilé  ^ui  a  produit,  son  étteL 

mi\  levier  artieulé  qui  sert  à  faire  fonctionner  la  soupape  Y  eâ  tempe 

utile. 

a,  poids  ou  masse  pesante  qui  charge  la  soupape  Y. 

ki,  poids  poor  faire  ouvrir  la  soupape  C  G",  jHèce  mobile  à  plans  incUâés 
qui  soutient  le  levier  Z. 

i(,  petite  tringle  suspendue  qui  sert  à  souleva  le  poids  6  pour  le  placer  sur 
le  crochet,  où  on  le  voit  dans  le  dessin. 


I 
i 


Fanctùmi  ûô  la  machine. 

•  .  r  .  .        -  i 

■  I 

.-     .     I  » 

La  poulie  A,  par  son  moayiement.de.  v^^rvient»  représsente  le.  moarement 
-  «t  les  effets  du  piston  moteur  des  machinte  k  Vsipeur  ordinaires.    .       .    :  ; 

Le  cylindre  à  air  K  représente. la  pompe  aliimntaire  de  ces  mêmes  ma- 
chines. 

.  La  machine  est  représentée  au  moment  où  la  pile  est  sur  le  (ioint.de/KBr- 
miner  sa  course  ascendante  par  Teffet  de  la  fôite  de.  dilatation  de  Fair  qui  ali- 
mente la  combustion»  que  nous,  supposons  en  activité,  dans  le  foyer  C  ! 

En  suivant,  sur  le  dessin,  la  marche  ascendante  de  la  pile,  on  voit  qué^  la 

pupille  ^,  en  s*appuyant  sur.  lé  plab  incliné  C\  fait  reculer  le 'crochet  qui 

retient  le  levier  Z\  et  que,  ce  levier  étant  décroché,  le  poids  ii  entraîne. le 

-^ids  a,  ce  qui  permet  à  la  soupape  Y  de  s'ouvrir  pour  laisser  échapper  Tair 

brûlé  et  dilaté  qui  a  produit  son  eSet.  ... 

Aussitôt  que  la  soupape  Y  est  ouverte,  ce  qui  a  lieu  au  maximum  de  la 
course  de  la  pile ,  cette  dernière  cojnmeipce  à  descendre,  et,  arrivée  à  la  moitié 
4e  sa  course  de^iescente,  la  portion  de  cercle  dentée  T  vient  engrener  dans  la 
crémaillère  S,  ce  qui  fait  monter  leipîstén  LîusqU'iiu  haut  du  cylindre  K. 

Lorsque  la  pile  est  bientôt  compléteoient  a£|aisséè«  le  levier  Z\  .qui  descend 
•comme  la  pile,  vient  s'appuyer  sur  le  bouton  qui  termine  la  petite  tringle  d» 
qui  est  attaché  à  un  point  fiie,  ce  qui  jÇpdt  .monter  le  levier  Z':avec  son  poids  h 
jusque  sur  le  crochet  de  la  pièce  C  C";  alors  le  poids  a,  n'étant  pas  balancé 
par  le  poids  fr,  vient  peser  de  toute  sa  masse  sur  h  soupape  Y  et  U  fermer 
hermétiquement. 

Aussitôt  fue  la  pile  est  complètement  opuiprimée»  iffUe  reoemmeuee  wmpu^ 


C  W8*) 
Tement  wsevAitot  |»fti^  Teffét  M  rî^  d'un  vaMÉC:n)«r«  i^^flUMOÛcalSut 

avec  la  tige  motrice  V.  ^      '    »  ^     ' 

Cette  premiàre  inipuleion  étant  donnée^  Tâir  ftKafeatairêî  du*  cylindre  E, 
pressé  par  le  piston  L,  commence  à  passer  danS'  le  foyer  G  par  le  tuyau  O^  al* 
cet  air,  en  passant  ii  travers  1^  combustible,  s-y  déeômpeee  ^n  atimentanl  4a 
cfAnbustîon  et  se  dilatepar  la  chaleur,  ce  qui  produit  une* forée  motrice  agis* 
sant  sur  la  pile  pour  la  faire  monter  comme  fait  la  vapeur  sur  le  f)islon  d'uM 
machine  ordinaire.  •'    ^'-       •  «ïiî  *  -  '»  .■»<  i  i   .u    .... 

On  rôit,  par  le  mécanisme  «qui  commande  le  piston  %  que  tôUt  raii''do  cy- 
lindre K  est  introduit  dans  le  foyer  pendant  la  première  moitié  de  la  course 
asdendante  de  la  pile;  il  en  résulte  que  la  machine  utilise  la  détente  de  Tair 
brûlé,  et  que  les  produits  de  la  combusti<:m  né  sortéift'de'ib  pilé  que  lot^u'ib 
sont  complètement  détendus,  car  la  pile  parcourt  la  secondé  moitié  de  sa  course 
uniquement  par  Teffet  de  la  détente  de  Tair  brûlé. 

On  pourra  facilement,  si  on  le  juge  convenable,  faire  détendre  plus  ou  moins 
ou  supprimer  la  détente.  •  -   . 

Le  piston'  L  fonctionne  sans  aucun  éffiort,  quelle  que  soit  la'pressiott  de  Vmr 
qu'il  introduit  dans  le  foyer,  par  la  raison  qu'il  y  a  toijjôùrs,  de  l'autre  côté  du 
piston,  dé  l'air  brûlé  ayiaût  une  élasticité  eiattement  égul^i'-eelledé  l'^ir  qui 
est  dessous.  .*    ...  .,.i    ^ 

€et  air  brûlé,  iqni  s'introduit  sur  le  piston  par  lé  tuyau  P,  contribue,  par  sa 
détente,  S  Téffet  utile  de  la- machine;  ....'., 

On  voit  sur  le  tuyau  0,  du  côté  du  foyer,  un  petit'cfaapeao  'cûMque  :  i(  est  ' 
(lesttisé  '  •  '''"^'  *'     *^*     *»  ^"Mij.  ti  I 

4^  A  empêcher  loâ  œndres  de  tomber  dsfns  le  tuyau'  O^^^'  ' 

2^  A  empêcher  l'eau  de  passer  dans  ce  tuyau,  fiTîT  aM4v»t  qûé  Mn  niveM 
fût  trop  élevé.  .  o  . ..  -.   .     .    , 

La  boile  à  étoupe  Q  devra  être  garnie  avec  de  Tamianie  en'  place  d'étèopei' 


lài.  I 


..  i 


Note$  importantes  tar  cette  tnacMne^  >.      ■    • 

1^  On  peut  employer  conjointement  l'air  brûlé  ^t  la  Vapeur  d^^à  |[>ODr'fHre' 
fonctionner  cette  machine;  la  vapeur  d'eau  sera  produite  immédiatement  dans 
le  foyer,  soit  en  injectant  de  Teau  stàt  le  combustible,  soit  en  la  faisfint  passer 
dans  une  grille  à  barreaux  creux ,  ou  dans  une  espèce  de  bouilleur  entourant 
le  combustible.      ;     '  ;       .  .  .  ^ 

Il  faudra  d*abord  introduire  Pair  et  ensuite  l'eau ,  et  ^ire  en  sorte  que,  au 
moment  de  l'introduction  de  l'eau  dans  le  foyer,  le  tuyau  P  se  trouve  fermé, 
afin  que  la  vifpeurtie'f^fMrëtriMi  dttfr  le  «ylfi^         «ft'|lii^|putMl4ieii)ettif  wé 


moment  de  rintroduction  de  Teau.  ^  oj*  <••.<;  vi  ^i  jo  i 

:Vwà  âw^i  (Une  lîiHMilite  par  unenpompcitSpéfliale^.q^ii  çpiniiMiG|c«MfjgiB8 
foBcUMs  aussitôt  après  que  la  pompe  à  aîr  aur^  rempn  le^sieun^;:  a  ^  h^^*^  .« 
. .  2*  Si  la  811^  obstruait  trop  vite  la  }pi^le,  po  obvierait  à  cet  .i|ieQ^véQici«t(  en 
forçant  Fair  brûlé  à  pas^ei;  à  travers  de  Teau  aii;ant  d'eutrer  jd^ns  la  pile;  piitir 
celi^^n  fermera  Fe^c^  Aunulaire  compris  entre  le  tii^au  P.  et  le, disque  infe- 
rieur  de  la  pile,  et  on  mettra  sur  ce  disque  un  tuyau  qui  communiquera  avec. 
rintérieur  de  Ifi  piler^t  dtat^stutre  extrémité  plongera  un  peu  (]^i;i^J'eau>  ni 

JS?.  Le  iÇpmbqstiblQ  qui.  me  parait  le  plus  convenable  pour  ces.fpaçhiaes^^t 
le  coke  ou  le  charbon,  de  bois.  ^        ...    -^^u  ?>  -. . 

.4*  Sijon.tenfit  à^upp^nier  Teau  qui  ^t .dans  1^  cendrier  i|^  on  giettrait  pour , 
la  porfe.  du  cendrier  un  tampon  rodé,  ,comqDie.  celui  ,Gt  qui  {ait,  la  pprte  tlu<r 
ibyer;  mais  Teau  a  Tavanlage  de  laisser  très-peu,  d'espace  vide,  spi^s  la  grilje^ . 
et  de  maintenir  la  grandeur  de  cet  espace  9  peu  près  constante,  malgré  Ja  ^rr 
nation  des  cendres,  par  la  rabon  que  Teau  qui  s'évapore  çoi)[^|^i\sje  à  peu  près 
la  chute  des  cendrqs.  daus  le  pendriçr- .  .^    ,.      .no.   :     ,» ^     »  1 

5*  La.soupape  Y.  pourra  être  semblable  àcellie  p  d^.||^^tl*i?|%w<B,,  afin  de 
pouvoir  se  débarrasser  de  l'air  brûlé  ayant  produit  son  efifot. . .      ..  .  ^;,, 

6*  Cette  machine,  étant  à  simple  effet,  ne  développe  de  puissance  que.pen-> 
dagt  son  mouvement  ascendant;  mais  on  peut,  par  le  moyen  d'uq|^,xna$^  pcr 
santé  placée  sur  la  pile,  compenser  la  puissance  entre  le  mouve^njsojt  sisçen^â^tt. 
et  ie.mouvemi^it  descwdant  .  .  ,    .^.^ 

Un  volant  produirait  aussi  une  compensation  convenable.  ,.««;.'. 

7*  La  machine  peut  servir  en  mèofiç  temps,  de  moteur  et  de.  calprijej^e.  /     ^ 
En  employant  cette,  m;^chine  comme  moteur,  on  apca  toiit^e  U  oha^çur  pour 
rien;  ou,  si  Ton  a  besoin  d'un  calorifère,  on  aura,  avec  cette  machin^,|Ui^b^n. 
calorifère  et  4e.  la  ^rce  motrice  par  marché.  ^  r,,,xy  ,    :  - 

.  La  machine  que  je  viens  de  décrire  est  un  moteur  d'un  effet  certain  et  d^une 
grande  simplicité,,  qui  pourr^^i  en  rai^n  de  cett^  extrême  synplicité»  rendre  de 
grands  services  aux.  nombreuses  industries  qui  ont  besoi&de  petites  forces  mo- 
triees  de  la  forée  d'un  hjOmme  à  celle  d'un  çbeyaU  1  .^  ;  ^i  .    ^  /.  i' 


Si  tmembrè  1840;       •'  "'*'    !'  '  <•''  ^  •'     ^  '^^  ' 


PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMEiMifî  '''^''  "^ 


(  rro  ) 

de  la  pile  mobricet  fA  Vexpérleiiee  démontre  qu'elle  présente  dee  inciinté* 
nients. 

Dans  le  mécanisme  fig.  4**,  la  pile  peut  être  remplaêée  par  tfn  eylindre  ea 
fonte  ou  en  fer  placé  verticalement»  dans  lequel  on  mettrait  un  métal  on  m 
alliage  très-fusible»  et,  en  place  d'un  piston ,  on  ferait  jouer  dans  ce  qrKndre 
une  cloche  renversée  plongeant  dans  le  métal  fondu. 

Qn  peut  diminuer  la  quantité  de  métal  fondu  en  fixant,  au  fond  du  eyliiidre, 
une  cloche  renversée  ou,  mieux,  un  cylindre  fermé  rempli  de  charibon  ou  autre 
substance. 

Ce  cylindre  déplaceur  devra  pouvoir  entrer  librement  dans  la  clo^Ae-pistéD, 
afin  de  ne  pas  en  gêner  les  mouvements. 

Avec  cet  appareil  on  pourra  obtenir  le  double  effet,  c'eat-k-dire  faire  agir  al- 
ternativement la  vapeur  ou  Tair  comprimé  aous  la  cloche  et  sur  la  cloche. 

On  fera  jouer  la  tige  de  la  cloche-piston  dans  une  boite  k  étoupe  dans  laquelle 
on  mettra  de  l'amiante  en  place  d'^upe. 

Il  sera  bon  aussi  de  mettre  à  la  cloche-piston  une  garniture  d^amiantê  ta 
autre  chose,  pour  empêcher  le  métal  de  passer  trop  vite  d'un  côté  de  la  deibe 
dans  l'autre.  -^ 

Tout  ce  que  j'ai  dit  dans  mon  premier  brevet,  relativement  à  la  madlioe 
fig.  1  '^,  se  rapporte  également  à  la  machine  modifiée,  ainsi  que  je  vleos  de 
rîndiquer. 

J'ajoute  seulement  qu'il  faut,  avant  de  faire  passer  dans  la  pile  ov  dads  'le 
cylindre  à  cloche,  l'eau  ou  l'air  comprimé,  les  échauffer  avec  la  dMAenr  perdue 
soit  celle  qui  s'échappe  par  la  soupape  D  ou  qui  se  perd  de  toute  autre  mani^; 
il  va  sans  dire  que  c'est  après  sa  compression  que  l'air  devra  être  éebtuft. 

Un  excellent  moyen  pour  s'emparer  de  la  chaleur  perdue  ibns  tous  les  sys- 
tèmes de  machines  à  vapeur,  c'est  d'appliquer  verticalement  i  forigine  de  la 
cheminée  un  réservoir  d'eau,  de  forme  tubulaire  à  peu  près  semblable  aux 
chaudières  des  locomotives ,  et  de  faire  passer  de  haut  en  bas  dans  les  tobei 
les  produits  de  la  combustion  et  la  vapeur  qui  aura  produit  son  effet. 

L'alimentation  du  générateur  doit  avoir  lieu  par  l'intermédiaire  de  œ  réssr- 
voir  d'eau  ;  la  pompe  alimentaire  doit  être  placée  à  la  partie  inférieure  du  ré- 
servoir, et  la  communication  de  ce  réservoir  avec  le  générateur  aura  lieu  par 
le  haut  du  réservoir. 

Avec  cette  disposition,  il  faudra  alimenter  la  combustion  par  le  moyen  d'un 
ventilateur,  car  la  fumée  qui  entre  froide  dans  la  cheminée  ne  produit  pas  de 
tirage. 

Dans  le  mécanisme  fig.  2®  6û,  on  pourra  aussi  supprimer  la  pile  et  la  rem- 
placer soit  par  le  cylindre  et  le  piston  ordinaire  des  machines  à  vapeur,  sait 


(m) 

pu  lia  cyliaiire.ii  cloche  à  peu  près  semblable  à  celui  que  je  viens  de  /dtécrîre 
pour  la  machine  fig.  4  ^9  aoit  enfin  par  une  roue  à  réaction  sur  le  principe  de 
Itappareil  de  Qéron,  ou  une  espèce  de  turbine. 

>  L*air  brûlé  et  la  vapeur  pourront  agir  sur  les  pistons  ou  les  autres  organes 
ipéG;uiique8  que  j*ai  indiqués,  soit  immédiatement,  soit  par  Tintermédiaire  de 
Teau,  de  l'huile  ou  de  tout  autre  liquide. 

Dans  tous  les  cas  les  machines  à  mouvements  alternatifs  pourront  être  à 
ûfluple  pu  à  double  effet. 

Voici  quelques  notes  relatives  à  l'application  de  chacun  des  moyens  que  je 
.  vîepf  d'indiquer  pour. remplacer  la  pile  : 

1*  Si  on  emploie  un  cylindre  et  un  piston  ordinaires,  et  que  la  machine  soit 
à  simple  effet,  le  mépanisme  fig.  2®  bis  pourra  être  employé  comme  pour  la 
pile  ;  mais  jjS  conseille  de  le  placer  à  côté  du  fourneau  et  non  dessus ,  et  de 
ptoc^  la  porte  du  foyer  par-dessus,  au  lieu  de  la  mettre  à  côté. 

Celte  porte  et  celle  du  cendrier  devront  être  tenues  en  place  à  l'aide  d'un 
l^eat  ou  d'un  mécanise  à  vis. 

n  aéra  bon,  surtout  pour  les  maehines  à  double  effet,  de  mettre  dans  le 
même  conduit  deux  portes  en  forme  de  vannes,  bien  rodées,  placées  à  une 
cefÉaine  distance  Tone  de  l'autre,  pour  recevoir  le  combustible  et  ne  pas  laisser 
échapper  la  vafieur  pwdant  le  service  du  foyer;  on  enfermera  le  combustible 
entre^les  deux  portes  avant  d'ouvrir  celle  qui  sera  le  plus  près  du  feu. 

.  En  ouvrant  cette  pwte  le  combustible  tombera  dans  le  foyer,  et  l'autre  porte 
e^iptiebera  la  vapeur  de  s'échapper. 

0^  pourra  remplacer  les  vannes  à  mouvement  rectiligne  par  des  vannes  à 
mouvement  circulaire  semblables  au  régulateur  employé  par  Stéphenson  pour 
régler  l'introduction  de  la  vapeur  dans  les  cylindres  des  locomotives. 

.  On  peut  également  employer  un  gros  robinet  à  poche  ou  deux  robinets  su- 
peiposés.- 

U.aera  très-^bon  de  faire  une  cavité  dans  la  pièce  fixe  sur  laquelle  jouera  la 
porte  la  plus  près  du  foyer,  afin  de  faire  passer  l'eau  d'alimentation  ou  toute 
autre  dans  cette  cavité,  pour  refroidir  cette  pièce  et  empêcher  par  là  qu'elle  ne 
se  déforme,  ainsi  que  la  porte,  par  le  trop  de  chaleur. 

Si  on  emploie  des  vannes  à  mouvement  circulaire,  on  pourra  introduire  de 
Feau  dans  la  vanne  par  son  axe. 

J'ai  dit  dans  le  précédent  brevet,  en  parlant  de  la  machine  fig.  2^,  qu'it  fau- 
drait, si  on  employait  la  vapeur  et  l'air  brûlé,  faire  fermer  le  tuyau  P  au  mo- 
ment de  l'introduction  de  l'eau  dans  le  foyer. 

J'ajoute  ici  qu'il  faut  que  le  tuyau  soit  réouvert  au  moment  où  la  pression 
de  l'air  dans  le  cylindrç  K  çst  égale  à  celle  des  gaz  du  foyer. 


(  47«  ) 

Voici  comment  les  choses  doivent  se  passer  : 

La  pile  ou  le  piston  moteur  étant  complètement  abaissés,  il  faut,  pendant  ee 
temps  d'arrêt  du  piston,  faire  passer  tout  Tair  froid  dans  le  foyer  et  ensuite 
fermer  le  tuyau  P;  après  cela,  au  moment  où  le  piston  moteur  se  met  en 
marche  ascendante,  il  faut  injecter  Teau  dans  le  foyer  ;  alors  le  piston  monten 
avec  une  force  constante  d'abord  et  de  détente  décroissante  ensuite,  et,  au 
moment  où  la  force  d'élasticité  des  gaz  sera  la  même  dans  le  cylindre  K  et  dans 
le  foyer,  il  faudra  mettre  ces  deux  capacités  en  communication  en  ouvrant  le 
tuyau  P. 

Le  même  effet  ayant  lieu  pour  le  piston  et  pour  la  pile,  je  ne  parlerai  plus 
de  cette  dernière. 

Le  piston  L  fonctionnera  en  temps  utile,  particulièrement  pour  sa  descente» 
par  le  moyen  d'un  poids  dont  il  sera  chargé  ou  par  l'impulsion  d'un  volant. 

Un  engrenage  fait  à  peu  près  comme  celui  fig.  V  hii  pourra  servir  à  le 
faire  remonter. 

Le  piston  L  descendra,  par  l'effet  du  poids,  aussitôt  que  la  dernière  dent  de 
la  portion  de  roue  dentée  aura  quitté  la  crémaillère. 

Cette  crémaillère  devra  être  mobile  sur  la  tige  R,  afin  de  permettre  li  la 
portion  de  roue  de  passer  en  descendant. 

Le  piston  L  pourra  recommencer  sa  course  ascendante  aussitôt  que  te 
tuyau  P  sera  ouvert. 

Ce  que  je  viens  de  dire  se  rapporte  principalement  aux  systèmes  à  simple 
effet  ;  pour  obtenir  le  double  effet,  on  emploiera  un  mécanisme  analogue  à  ceux 
dés  machines  à  vapeur  ordinaires,  et  le  piston  L  ainsi  que  la  pompe  alimen- 
taire à  eau  devront  introduire  de  l'air  et  de  l'eau  dans  le  foyer  tant  par  leor 
mouvement  ascendant  que  par  leur  mouvement  descendant. 

2^  Si,  en  place  du  cylindre  et  du  piston  ordinaire,  on  emploie  le  cylindre  à 
cloche  dont  j'ai  parlé  plus  haut,  on  remplacera  le  métal  fusible  par  Feau  ou 
autre  liquide,  et,  en  place  du  cylindre  fermé  destiné  à  diminuer  la  quantité  da 
métal  fusible,  on  fixera,  au  fond  du  cylindre,  une  cloche  renversée,  pour  dimi- 
nuer la  quantité  de  liquide  et  ne  laisser  qu'un  très-petit  espace  annulaire  pour 
le  passage  de  la  cloche-piston. 

Cette  cloche ,  pour  bien  faire ,  devra  porter  une  garniture  d'étoupe  ou  tout 
autre  obturateur  à  sa  partie  inférieure,  afin  d'empêcher  ou  de  ralentir  le  pas- 
sage du  liquide  d'un  côté  de  la  cloche  dans  l'autre. 

* 

La  tige  de  la  cloche  jouera  dans  une  boite  à  étoupe  ordinaire. 
Avec  la  cloche-piston,  comme  avec  le  piston  ordinaire,  on  aura,  à  volonté, 
le  simple  ou  le  double  effet. 
3*  Si ,  en  place  du  mouvement  rectiligne  alternatif  du  piston  moteur  ou  d^ 


la  cloche-piston,  on  veut  obtenir  immédiatement  un  mouvement  circulaire  (on« 
tiou  ou  atlernalif ,  on  fera  ag^r  la  vapeur  et  Pair  dilaté  sur  une  espèce  de  tur- 
biné ou  sur  une  roue  ^  réaction  ;  mais,  dans  ce  cas,  il  sera  bon  de  ne  pas  faire 
agir  le  gaz  immédiatement  sur  la  roue  et  d'employer  l'intermédiaire  d'un  li- 
quide; car,  pour  obtenir  tout  Teffet  utile  possible  de  la  réaction  des  fluides,  il 
laat  que  la  machiue  se  meuve  avec  une  vitesse  égale  à  la  vitesse  d'écoulement 
du  fluide,  ce  qui  est  impossible  à  réaliser  par  l'emploi  des  gaz,  qui  ont  une 
yitesse  d'écoulement  énorme  (  400  à  500  mètres  par  seconde  ),  tandis  que 
la  vitesse  d'écoulement  des  liquides  est  bien  des  fois  moindre,  à  pression 

Voici  les  dispositions  qui  me  paraissent  le  plus  convenables  pour  un  appareil 
à  réaction  mû  paf  un  liquide  :, 

L'appareil  que  je  vais  décrire  est  à  naouvement  circulaire  alternatif;  le  mou- 
^vement  circulaire  ^çpni^nu  nofirirait  pas  d'avantage,  à  cause  de  la  nécessité, 
dans  ce  cas,  de  dépenser  de  la  force  pour  faire'  rentrer  l'eau  dans  son  réser- 
voir. 
La  roue  à  réaction  sera  une  espèce  de  tambour  très-aplati  monté  sur  un  axe 
^  creux  ;  sur  la  cifcgfoiere^ce  du  tambour  il  y  aura  deux  ou  trois  tuyaux  aplatis 
communiquant,  par  un  bout,  avec  le  tambour,  et  percés  latéralement  pour 
donner  isisue.au  ljqi)|de^^gui,  en  s' échappant,  produira  un  mouvement  de  rota- 
'  tion  en  sens  contraire  de  l'écoulement. 

Celte  roue  à  réaction  sera  placée  horizontalement  au  fond  d'un  cylindre 

~  fermé  par  le  bas,^  oi  qui  communiquera  par  le  fond,  au  moyen  d'un  tuyau,  avec 

"àe  l'eau  qui  sera  en  communication  s^vec  le  fourneau  générateur  et  soumbe  k 

Va  pression  de  la^va^ur.etdeTair  dilaté;  l'eau  s'introduira  dans  le  tambour 

par  l'axe  creux,' qui  s^ra  per/^é  latéralement  pour  le  passage  de  l'eau. 

Cette  eaju,  eç  sortant  du  tambour  par  les  tuyaux  placés  sur  sa  circonférence, 
'  le  fera  tourner  en  seos  inverse  de  la  sortie  de  l'eau. 

Ce  mouvement  coptinuera  (Jans  le  même  sens  t^nt  que  l'eau  continuera  à 
'  sortir;  mais»  aussitôt  quue ^la  pression  aura  cessé  sur  l'eau ,  ce  liquide,  par  son 
piropre  poids ,  rentrera  dans  le  tambour,  et  de  là  dans  son  réservoir  primitif, 
paV  les  oiivèriures  du  tainbour  par  lesquelles  il  était  sorti. 

L'arbre  crQux  du  tambour  passe  dans  une  boite  à  étoupe,  afln  de  forcer 
eau  à  passer  a2|ns  le  tâtnboùr  pour  entrer  dans  son  réservoir,  sans  cela  elle 
pâSséi^ii  paV  Tes  trous  qui  sont  sur  la  ^partie  inférieure  de  l'arbre  creux;  l'eau, 
en  rentrant  dans  1^  tambour,  le  fera  tourner  en  sens  inverse  de  son  premier 
mouvement,  ce  aiîi  donnera  au  tambQur  un  mouvement  de  rotation  alternatif 
^'oiilinu,  au'  moyen  'dé  plusieurs  rdiles  et  de  plusieurs  eufsliquetages. 


T>&  Ui 


L'arbre  de  la  roue,  à  réaction  tournera  dans  deux  ^rapaudines  quLaeroot 
sa  imlMffi  aokiq  ub  hfrcirj^h  -*\  \ijui  *i  jn*»    :./».v.fn  «n '^^         hn^ 


® 
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Rxèes  en  h^ot  et  en  bas,  et  cet  arbre  transmettra  son  mouvement  comme  dans 
toutes  les  inachines. 

Obfervations  importantes. 

4*  Si  la  vapeur  mélangée  avec  Tair  nuisait  à  la  combustion,  on  obvierait  à 
cet  inconvénient  en  disant  passer  directement  la  vapeur  dans  le  cylindre  ou 
dans  la  machine  à  réaction,  ou  bien,  à  la  rigueur,  on  supprimerait  la  vapeur 
et  on  n'emploierait  que  la  détente  de  Tair  brûlé. 

2^  Si,  en  faisant  agir  directement  ou  indirectement  la  vapeur  et  Tair  brûlé, 
ces  gaz  entraînaient  des  cendres  ou  de  la  suie,  on  les  purifierait  en  les  faisant 
passer  dans  de  l'eau  ou  autre  liquide. 

3^  L'eau  qui  alimentera  le  fourneau  générateur  ou  bien  l'air,  si  on  n'emfploie 
que  ce  fluide,  devront  être  échauffés,  avant  leur  introduction  dans  le  fourneau, 
avec  la  chaleur  de  la  vapeur  et  de  Tair  brûlé  ayant  produit  leur  effet  comme 
moteurs. 

4^  Si  la  combustion  se  fait  bien  dans  le  fourneau ,  on  pourra  employer  pour 
combustible  non-seulement  du  coke  et  du  charbon  de  bois,  mais  tout  autre 
combustible,  particulièrement  de  la  houille  plus  ou  moins  divisée,  sèche  ou 
mouillée. 

5^  Si,  dans  le  système  fig.  1'®,  on  emploie  de  Vair  comprimé,  il  sera  avan- 
tageux de  se  servir  de  l'intermédiaire  de  l'eau  ou  autre  liquide  pour  comprimer 
cet  air;  car,  en  agissant  directement  sur  l'air,  il  est  très-difficile  do  fbire  passer 
dans  le  récipient,  à  chaque  coup  de  la  pompe,  tout  le  petit  volume  d'air  corn- 
priihé  qui  se  trouve  pressé  entre  le  piston  de  la  pompe  foulante  et  la  soupape 
d'introduction;  en  outre,  l'air  est  bien  plus  fuyant  que  les  liquides. 

On  fera  la  compression  dans  une  capacité  composée  de  deux  récipients  réunis 
et  communiquant  ensemble;  il  y  aura  entre  les  deux  récipients  une  soupape 
ou  un  robinet  pour,  au  besoin,  établir  ou  intercepter  la  communication  entre 
les  deux  vases. 

Voici  comment  on  effectuera  la  compression  : 

On  disposera  l'appareil  de  manière  que  les  deux  vases  se  trouvent  l'un  an* 
dessous  de  l'autre;  on  adaptera  une  pompe  foulante  hydraulique  sur  le  vase 
inférieur,  et  on  fera  jouer  celte  pompe  pour  introduire  de  l'eau  dans  l'appareil 
jusqu'à  ce  que  le  vase  inférieur  soit  rempli  d'eau,  ce  que  l'on  reconnaîtra  par 
l'indicateur  du  niveau  placé  latéralement  :  alors,  si  c'est  un  robinet  qui  sépare 
les  deux  vases,  on  le  fermera;  si  c'est  une  soupape,  elle  se  formera  d'elle- 
même  :  cela  fait,  on  ouvrira  un  autre  robinet  placé  au  bas  du  vase  inférieur,  et 
l'eau  de  ce  vase  s'écoulera. 
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L*écouleaieat  ternûoé»  on  fermera  le  robinet  inférieur  et  on  fera  jouer  la 
pompe  de  nouveau ,  en  ayant  soin,  si  c'est  un  robinet  qui  sépare  les  deux 
Tases,  de  ne  l'ouvrir  que  lorsque  la  pression  sera  la  même^ da^s  les  deux  vases; 
si,  au  lieu  d'un  robinet,  on  emploie  une  soupape,  il  n'y  aura  rien  à  faire. 

En  répétant  suffisamment  de  fois  l'opération  que  je  viens  d'indiquer,  on 
amènera  l'air  à  un  gi*and  degré  de  pression. 

On  pourra,  dans  certains  cas,  supprimer  la  pompe  foulante  et  la  remplacer 
par  le  bélier  de  Montgolfier. 

pans  quelques  systèmes  de  machines  à  vapeur  ou  à  air  comprimé,  soit  que 
l'on  emploie  cet  air  froid,  soit  que  l'on  augmente  sa  force  élastique  par  la  cha- 
leur, on  pourra  se  servir  avantageusement  d'un  liquide,  pour  transmettre  la 
puissance  du  fluide  élastique  au  piston  ou  autre  organe  le  remplaçant. 

Le  principal  avantage  sera  d'obtenir  naturellement  tou^e  la  puissance  de  dé- 
tente du  fluide  élastique,  qui  se  détendra  alors  dans  la  Qhaudière  et  non  dans 
le  cylindre.  __ 

45  fénrier  1844. 
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Dans  le  premier  brevet  je  dis,  en  parlant  de  la  machine  fig.  V^f  qu'il  faut 
qu'il  y  ait  toujours  de  l'argile  en  suspension  dans  l'eau  d'alimentation^  afin  d'em- 
pêcher la  formation  des  dépôts  terreux  sur  les  parois  intérieures  du  généra- 
teur. 

Cette  addition  a  pour  objet  de  faire  connaître  un  nouveau  moyen  pour  em- 
pêcher la  formation  et  l'adhérence  des  incrustations  dans  l'intérieur  des  géné- 
rateurs à  vapeur. 

Le  nouveau  moyen  que  je  propose  consiste  à  mettre  dans  l'eau  d'alimenta- 
tion, ou,  ce  qui  vaut  mieux,  dans  les  générateurs,  de  l'alun  en  place  d'argile. 

Ce  sel  possède  à  un  haut  degré  la  précieuse  propriété  non-seulement  d'em- 
pêcher la  formation  des  dépôts  calcaires  et  autres  dans  les  chaudières  à  vapeur, 
mais  encore  il  détache  les  incrustations  qui  se  sont  formées  antérieurement  à 
son  usage. 

J'ai  détaché,  avec  de  l'alun,  des  dépôts  très-durs  de  sulfate  de  chaux,  qui 
s'étaient  formés  malgré  l'emploi  de  l'argile. 

J'ai  fait  l'essai  de  l'alun  sur  une  chaudière  ordinaire  à  haute  pression  pour 
une  oftachine  de  la  force  de  8  chevaux,  et  j'ai  reconnu  que  4  kilog.  d'alun  suf- 
fisait pendant  quinze  jours  pour  empêcher  la  formation  des  incrustations  dans 
C0tt6  chaudière,  dans  laquelle  il  ^'en  formait  auparavant ,  malgré  l'emploi  de 
Targile. 
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DaDS  la  machine  fig.  i^,  si  Ton  emploie  des  bouilleurs,  on  mettra  l*alun 
dans  les  bouilleurs,  et,  si  Ton  n'emploie  pas  de  bouilleurs,  on  mettra  de  temps 
en  temps  de  l'alun  en  solution  dans  Teau  d'alimentation  de  la  pile  motrice. 

Il  est  inutile  de  dire  que  l'alun  est  applicable  à  tous  les  systèmes  de  géné- 
rateurs à  vapeur. 

Les  effets  de  l'alun  que  je  viens  d'indiquer  sont  probablement  dus  à  la  pro- 
priété qu'ils  possèdent,  presque  exclusivement  des  autres  sels,  d'empêcher  un 
phénomène  bien  connu  d'avoir  lieu  ;  je  veux  parler  des  gouttes  de  liquide  pro^ 
jetées  sur  des  surfaces  échauffées  et  qui  y  restent  très- longtemps  sans  se  vapo- 
riser. 

Il*  résulte  de  cette  propriété  de  î'alun  que  l'eau  ne  cesse  jamais  d*^ètre  en 
contact  avec-  le  fond  de  la  chaudière,  malgré  la  violence  de  l'ëbullition,  ce  qui 
empêche  les  incrustations  de  se  fixer  sur  ïe  métal. 

Quant  aux  dépôts  formés  antérieurement,  ils  sont  détachés  par  le  gonfle- 
ment de  l'ahin  qui  pénètre  entre  les  incrustations  et  le  métal  de  la  chaudière. 

Il  résultera  encore  d'autres  avantages  de  l'emploi  de  l'alun  dans  les  généra- 
teui*s,  avantages  dus  à  la  propriété  dont  je  viens  de  parler..   . 

1^  Il  y  aura  économie  de  combustibre; 

2^  Conservation  de  la  chaudière,  et  peut-être  que  l'alun  préviendra  ces  ex* 
plosions  fulminantes  dont  on  n'a  pas  encore  expliqué  la  cause. 

Le  borax  et  le  sucre  possèdent  à  peu  près  les  mêmes  propriétés  que  Talon; 
mais,  ces  sels  coûtant  plus  cher  que  Falun,  on  emploiera  ce  dernier  sel  de 
préférence. 

88  mars  1842. 
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PI.  30*.  La  machine  à  vapeur  représentée  fig.  6*,  en  coupe  verticale,  est  la 
machine  primitive  avec  des  perfectionnements  importants. 

Cette  machine  perfectionnée  est  représentée  dans  sa  plus  simple  expression 
et  débarrassée  des  accessoires  et  des  détails  qu'il  est  inutile  d'indiquer  ici, 
puisqu'ils  embrouilleraient  le  dessiu  et  en  rendraient  fa  description  plus 
obscure. 

Après  la  description  de  la  machine  sous  sa  forme  la  pFus  simple,  je  ferai 
connaître  plusieurs  modifications  et  perfectionnements  dont  elle  est  siiscep- 
tible. 

A,  générateur  :  il  est  à  peu  près  semblable  k  ceux  qui  sont  décrits  dans  le 
premier  brevet,  particulièrement  fig.  1  ^. 
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La  partie  inférieure  de  ce  producteur  de  vapeur  est  composée  de  disques,  ou, 
ce  qui  vaut  niieuiL,  de  pièces  carrées  embouties,  réunies  de  deux  en  deux  par 
les  bords»  et  communiquant  toutes  ensemble  par  le  milieu. 

La  {partie  supérieure  du  générateur,  qui  forme  là  chambre  à  vapeur,  est  de 
forme  cylindrique. 

B,  couvercle  du  trou  d'homme  :  le  bord  de  ce  couvercle  entre  dans  une 
gorge  garnie  d'une  substance  compressible,  soit  de  Tétoupe  et  du  minium,  du 
plomb»  du  feutre,  du  drap^  de  Tamiante,.  etc. 

On  serre  le  couvercle  au  moyen  de  la  tringle  C  et  des  écrous  qui  sont  vissés 
dessus. 

D,  soupape  de  sâreté.. 

On  voit  que  cette  chaudière  est  assez  simple,  qu'elle  a  une  grande  étendue 
de  surface  de  chauffe,  et  qu'elle  est  facile  à  nettoyer  dans  toutes  ses  parties  en 
entrant  par  le  trou  d'homme. 

£,  robinet  à  flotteur  qui  s'ouvre  pour  laisser  arriver  l'eau  dans  la  chaudière 
quand  elle  en  a  besoin ,  et  qui  se  ferme  quand  le  niveau  de  l'eau  est  assez 
haut. 

F,  flotteur  qui  fait  fonctionner  le  robinet. 

G,  réservoir  d'eaa  pour  l'alimentation  de  la  chaudière. 
H,  fourneau «. 

I,  foyer. 

On  voit  que,  après  avoir  agi  sur  le  fond  de  la  chaudière,  le  courant  de  cha-- 
leur  passe  entre  toutes  les  lentilles  formant  la  partie  inférieure  de  la  chau- 
dière. 

J,  tuyau  qui  conduit  la  vapeur  sous  les  augets  R  de  la  roue  K. 

La  vapeur,,  en  déplaçant  le  liquide  d'un  seul  côté  de  la  roue,  la  fait  tourner 
dans  le  sens  indiqué  par  la  flèche. 

L'axe  L  de*  la  roue  motrice  sort  à  l'extérieur  du  vase  M,  au  nK>ins  d'un 
côté,  en  passant  dans  une  boite  à  étoupe ,  et  c'est  cet  arbre  qui  transmet  la 
force  motrice  au  moyen  de  poulies,  de  courroies  ou  d'engrenages. 

Le  vase  M  contient  de  l'eau  ou,  ce  qui  vaut  mieux,  une  solution  saline  très- 
lourde,  par  exemple  une  solution  de  sulfate  ou  de  chlorure  de  zinc;  on  pour- 
rait même  employer  un  métal  fusible;  mais,,  dans  ce  cas,  il  faudrait  faire  du 
feu  sous  le  vase  M. 

On  pourrait,  pour  cet  objet,  utiliser  la  chaleur  perdue  du  fourneau,  en  faisant 
passer  sous  le  vase^  M  le  courant  de  fumée  après  qu'il  a  quitté  le  générateur. 

On  pourrait  encore  employer  l'huile  de  lin,  par  la  raison  que  cette  substance, 
pouvant,  à  vase  découvert ,  atteindre  une  haute  température,  ne  condenserait 
pas  la  vapeur. 
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N,  petit  rebord  en  saillie  sur  la  circooférence  4e  la  roue  (de  ses  côtés)  :  ce 
double  rebord  sert  à  empêcher  la  vapeur  de  s'écbapper  latéralement. 

0,  condenseur  destiné  à  condenser  la  vapeur  qui  s'échappe  du  ^ase  M,  et  i 
la  faire  rentrer  sous  la  forme  liquide  dans  le  .réservoir  aUmentaire  G. 

Ce  condenseur  agit  sans  eau  ;  il  est  composé  de  larges  surfaces  réfrigéraotes 
que  la  vapeur  est  forcée  de  toucher. 

Ce  condenseur  pourrait  être  remplacé  par  le  condenseur  tabulaire  de  Hall, 
ou  celui  de  Dcgrand  ou  de  Beslay,  ou  bien  un  système  tubulaire  à  double  sur- 
face réfrigérante,  comme  fîg.  V. 

On  voit  que,  dans  cet  appareil,  les  tubes  intérieurs  peuvent  se  démonter  fa- 
cilement, ils  sont  tenus  par  des  boulons  ou  par  des  joints  Moulfarioe. 

P,  tubulure  pour,  au  besoin,  alimenter  1e  réservoir  C. 

Jeu  de  la  machine. 

Rien  n'est  plus  facile  à  expliquer  que  les  fonctions  de  cette  machine. 

Lorsque  la  vapeur  a  acquis,  dans  la  chaudière,  la  force  suffisante  pour  sou- 
lever la  colonne  de  liquide  du  vase  M,  on  ouvre  le  robinet^  Q,  et  la  vapeur  se 
précipite  sous  les  augets  de  ta  roue  K  et  chasse  Teau  dessous  les  augets  d'un 
seul  côté  de  la  roue,  ce  qui  augmente  la  pression  de  bas  en  haut  du  liquide  de 
ce  côté  de  la  roue,  et  la  détermine  à  tourner  dans  le  sens  opposé ,  comme  Fin^- 
dique  la  flèche. 

Cette  machine,  qui  a  un  mouvement  de  rotation  immédiat»  transmet  sa 
force,  ainsi  que  je  Tai  dit,  au  moyen  de  plusieurs  poulies  dont  chacune  est 
placée  sur  Taxe  de  la  roue,  et  de  courroies  passant  sur  les  poulies. 

Le  diamètre  relatif  des  poulies  est  établi  suivant  la  force  et  la  vitesse  dont 
on  a  besoin. 

On  peut  encore  transmettre  la  force  au  moyen  d'un  ou  de  plusieurs  engre- 
nages» 

La  machine  a  une  intensité  de  force  proportionnelle  à  la  capacité  des  augets 
et  au  diamètre  de  la  roue,  et  une  vitesse  proportionnelle  à  la  quantité  de  va* 
peur  produite  dans  un  temps  donné. 

Je  vais  maintenant  décrire  quelques  modifications  que  Ton  peut  apporter  à 
la  machine  dont  je  viens  de  faire  la  description. 

Je  vais  d'abord  décrire  un  système  de  générateur  que  l'on  pourrait  substi- 
tuer au  générateur  A,  et  qui  a,  sur  ce  dernier,  les  avantages  suivants  : 

1^  D'être  plus  simple; 

2^  D'être  plus  économique  en  combustible; 

3^  D'être  plus  résistant  à  la  pression. 
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Fig.  8*,  cûvpe  Terticale  de  c«  générateur  :  il  est  représenté  monté  sur  eon 
fourneau.  ^ 

Le  générateur  se  compose  principalement  d*un  vase  de  la  forme  d'un  eône 
tronqué  à  base  renversée,  ayant  intérieurement  une  rangée  circulaire  de  tubes 
qui  débovcbmt  k  Textérieur. 

A,  ciiaudière  conique  :  olle  doit  avoir  plus  do  hauteur  qu'elle  ne  parait  en 
avoir  dans  la  figure. 

B,  chapeau  fixé  sur  le  cône  :  il  forme  un  réservoir  de  vapeur. 

G,  tubes  qui  sont  fixés  sur  les  fonds  de  la  chaudière,  près  de  sa  paroi  laté- 
rale. 

Ces  tubes  peuvent  être  rivéao&^serrés  avec  des  viroles,  comme  \e^  tubes  de 
fumée  des  locomotives. 

D,  culot  creux  formant  le  prolongement  inférieur  de  la  cliaudière  conique. 

Ce  culot  se  démonte  facilement  à  volonté,  soit  pour  le  remplacer  s'il  se 
brûle,  soil  pour  nettoyer  la  chaudière;  dans  ce  cas,  il  peut  remplacer  le  trou 
d'homme. 

E  F,  boulon  qui  tient  le  culot  en  place  :  sa  vis  s'engage  dans  la  pièce  mo- 
bile C^;  sa  tète  Eost  hémisj^rique  et  rodée  sur  le  culot,  pour  empêcher  la 
fuite  du  liquide. 

Si  la  tète  du  boulon ,  en  dehors ,  présentait  des  inconvénients ,  tels  que  de 
laisser  fuir  l'eau  ou  de  se  brûler,  on  la  supprimerait  et  on  mettrait  un  écrou  en 
dedans,  que  l'on  serrerait  par  le  trou  d'homme  ou  en  enlevant  le  cbâpeau  du 
haut  du  générateur. 

H,  trou  d^homme  que  l'on  pourrait  supprimer  (car  il  prend  la  place  de  plu* 
sieurs  tubes),  ou  qu'on  placerait  sur  le  chapeau  B;  cependant  il  est  utile  où  il 
est  placé  pour  le  nettoyage  de  la  chaudière,  attendu  qu*il  est  plus  facile  d'ou- 
vrir et  de  fermer  un  trou  d'homme  ordinaire  que  de  déplacer  et  replacer  le 
culot  D. 

J,  tuyau  qui  jimène  l'eau  d'alimentation  :  il  communique  avec  le  réservoir 
supérieur  G,  fig.  6®. 

En  place  du  robinet  à  flotteur  vu  dans  la  même  figure,  et  qui  est  placé  dans 
la  chaudière,  on  pourra  mettre  un  robinet  à  l'extérieur,  sur  le  tuyau  J,  ou  bien, 
ce  qui  vaudrait  peut-être  mieux,  ce  serait  de  mettre  une  soupape  dans  le  ré- 
servoir supérieur;  le  robinet  ou  la  soupape  fonctionnerait  par  Fintermédiaire 
du  levier  flotteur. 

K,  tuyau  qui  conduit  la  vapeur  à  la  machine  :  il  représente  le  tuyau  J  vu 
fig.  i  '•. 

I,  tuyau  conique  sur  lequel  sont  emmanchés  les  cônes  à  larges  bases  L. 

M»  ouvertures  faites  sur  le  tuyau  I  :  elles  sont  sous  le  sommet  des  oôms  L. 
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L*appareil  1,  composé  de  cônes,  sert  à  diriger  la  circulation  de  Teau,  de  la 
manière  la  plus  favorable  à  la  vaporisation  du  liquide. 

En  effef,  Teau  d'alimentation  plus  ou  moins  froide  qui  arrive  par  le  tuyau  J 
tombe  dans  la  gorge  annulaire  N,  qui  est  criblée  de  petits  trous,  et  de  là  se 
répand,  perpendiculairement,  sur  les  parois  du  générateur  et  de  ses  tubes. 

Le  liquide  descend  jusqu'au  bas  du  générateur  sans  éprouver  d'obstacles  de 
la  part  de  la  vapeur  qui  monte ,  car  cette  dernière  prend  une  autre  route;  elle 
est  conduite ,  par  les  cônes  L,  dans  le  tuyau  M,  qui  la  conduit  dans  le  réser- 
voir de  vapeur. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  le  double  courant  de  chaleur  rencontre, 
dans  sa  marche,  des  surfaces  de  plus  en  plus  froides,  avec  lesquells  il  partage 
sou  calorique,  d'où  il  suit  que  la  fumée  se  perd  à  un  basse  température. 

Pour  que  Feau  d'alimentation  se  répande  régulièrement  sur  toute  la  surface 
de  la  chaudière ,  la  gorge  N  doit  avoir  des  trous  plus  petits  ou  plus  rares  da 
côté  du  tube  d'alimentation. 

Fig.  9®,  coupe  horizontale  du  générateur  suivant  la  ligne  Z. 

0,  tubulure  qui  porte  les  appareils  de  sûreté.. 

Ces  appareils  sont  ceux  que  j'ai  inventés  et  qui  sont  décrits,  en  partie,  dans 
le  premier  brevet  et  dans  un  brevet  spécial  que  j'ai  pris  pour  cet  objet. 

P,  soupape  de  sûreté  sifflante. 

Q,  robinet  à  métal  fusible. 

R,  boite  à  étoupe  ordinaire  par  laquelle  passe  le  fil  du  flotteur. 

La  soupape  P  donne  l'éveil ,  par  un  bruit  de  sifflet,  aussitôt  que  la  vapeur  a 
acquis  trop  de  pression  ou  lorsque  le  niveau  de  Teau  est  descendu,  trop  bai 
dans  la  chaudière. 

On  voit  que  c'est  le  flotteur  S  qui,  par  Tintermédiaire  de  son  balancier  et 
de  la  fourchette  T,  fait  jouer  la  soupape  lorsque  le  niveau  de  Teau  est  trop 
bas. 

En  même  temps  que  cette  soupape  donne  Téveil ,  elle  arrête  la  combustioo 
en  fermant  le  registre  Y,  qui  est  placé  dans  la  cheminée. 

Ce  registre  se  ferme  par  l'efiet  d'un  jet  de  vapeur  qui  vient  de  la  soupape  P, 
quand  elle  s'ouvre,  par  le  tuyau  U. 

Le  jet  de  vapeur  passe  dans  le  tuyau  à  réaction  X  »  qui  est  fixé  sur  Taie  da 
registre,  et  lui  fait  faire  un  quart  de  tour,  ce  qui  formelle  registre  et  le  main* 
tient  fermé  tant  que  la  soupape  laisse  sortir  la  vapeur  ;  mais ,  ausntôt  qu'elle 
cesse  de  souffler  et  de  siffler,  le  registre  s'ouvre  par  Tefiet  d'une  petite  masee 
pesante  qui  est  attachée  à  l'une  des  extrémités  du  tuyau  à  réaction  X. 

Le  robinet  Q  est  à  double  tubulure  et  porte  deux  plaques  fusibles;  la  vapeur 
fommunique  toujours  nécessairement  avec  l'une  ou  Taulre  plaque. 
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Il  résulte  de  cette  disposition  que  Ton  ne  peut  pas  abuser  du  robinet,  et  que 
Ton  peut  changer  la  plaque  fondue  dans  un  instant,  sans  suspendre  ni  la  sûreté 
ni  la  marche  de  la  machine. 

Le  foyer  du  générateur  est  fait  à  peu  près  comme  les  foyers  des  chaudières 
à  vapeur  ordinaires. 

On  voit  que  la  flamme  et  la  fumée  se  divisent  et  passent  en  même  temps 
dans  le  canal  conique  qui  est  entre  la  chaudière  et  les  briques ,  et  dans  les 
tubes  C,  qui  sont  dans  Tintérieur  de  la  chaudière. 

On  pourra  se  passer  de  haute  cheminée  si  on  le  désire  ;  pour  cela  il  faudra 
faire  le  tirage  avec  un  ventilateur,  ou,  ce  qui  vaut  mieux,  avec  un  jet  de  va- 
peur dirigé  dans  la  cheminée  pour  appeler  la  fumée,  ou  dans  le  cendrier  pour 
y  entraîner  de  Tair. 

Dans  ce  dernier  cas,  pour  bien  faire,  il  faut  que  Torifice  du  tube  qui  con- 
duit la  vapeur  soit  à  une  certaine  distance  de  la  porte  du  cendrier  ou  de  Fou- 
verture  faite  à  la  porte  pour  le  passage  de  la  vapeur  et  de  l'air  qu'elle  en- 
traine. 

Cette  ouverture  devra  être  d'autant  moins  grande  que  le  jet  sera  plus  rap- 
proché de  l'ouverture,  et  le  jet  devra  être  d'autant  plus  rapproché  de  l'ouver- 
ture que  la  pression  à  maintenir  sera  plus  grande. 

^  Si  on  emploie  le  jet  de  vapeur  pour  insuffler  de  l'air  dans  le  foyer,  il  faudra 
arrondir  le  cendrier  au  fond,  comme  on  le  voit  dans  la  figure,  afin  que  l'air  soit 
réfléchi  dans  la  direction  de  la  grille;  il  faudra  aussi  établir  la  porte  du  cen- 
drier ou  l'ouverture  faite  à  la  porte  au-dessus  du  sol  du  cendrier,  afin  que  les 
cendres  ne  soient  pas  entraînées  par  le  jet  de  vapeur  d'air. 

Si  l'on  fait  le  tirage  par  appel,  comme  dans  les  locomotives,  en  faisant 
agir  le  jet  de  vapeur  dans  la  cheminée,  il  faudra  établir  le  jet  dans  un  renfle- 
ment ou  espace  plus  grand  que  la  section  de  la  cheminée,  par  exemple  comme 
fig.  40*. 

L'expérience  apprendra  lequel  est  le  plus  avantageux  de  faire  le  tirage  par 
appel  ou  de.  le  faire  par  insufflation. 

Par  appel  le  jet  de  vapeur  n'est  pas  refroidi  et  conserve  plus  longtemps  son 
énergie;  par  insufflation  le  jet  est  refroidi ,  mais  il  n'a  à  opérer  que  sur  un  bien 
moins  grand  volume  d'air,  qui  a  l'avantage  d'entrer  chaud  dans  le  foyer. 

Reste  à  savoir  si  la  vapeur,  qui  sera  en  grande* proportion  dans  l'air,  ne  nuira 
pas  à  la  combustion;  il  peut  se  faire  également  que  la  vapeur  se  décompose 
en  partie  et  augmente  le  pouvoir  calorique  du  combustible. 

L'insufflation,  en  outre,  peut  avoir  de  l'avantage  sous  le  rapport  de  l'em- 
ploi du  courant  de  gaz  mélangé  avec  de  la  vapeur  comme  force  motrice,  at- 
tendu que  1  volume  de  gaz  insufflé  dans  le  foyer  donnera  dans  la  cheminée 
87.  6* 
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s  ou  3  tolumes  de  gaz  à  la  même  pression  que  celle  ^  gas  au  momaat  de 
leur  arrivée  dans  le  foyer. 

Fig.  44®,  coupe  verticale  d'une  machine  à  impulsion  avec  gâoérateoF  établi 
mt  le  principe  de  celui  (|ue  je  viens  de  décrire;  seulement  dans  ce  dernier 
j'ai  supprimé  les  tubes  de  chaleur  pour  simplifier  le  dessin,  et  j*aî  ajouté  un 
deuxième  bouilleur,  afin  de  mieux  dépouiller  le  courant  de  fumée  de  son  ca- 
lorique. 

A,  foyer. 

B,  premier  bouilleur. 

C,  deuxième  bouilleur.  i 

D,  communication  de  liquide. 

E,  communication  de  vapeur. 

F,  tuyau  alimentaire. 

G,  flotteur. 

En  place  de  ce  flotteur  on  pourrait  mettre  un  tube  indicateur  de  myeasa. 

On  pourrait  faire  la  même  chose  pour  les  générateurs  du  même  système* 

H,  trou  d'homme. 

On  peut  en  mettre  un  aussi  sous  l'autre  bouilleur. 

],  cheminée. 

J,  roue  motrice  à  impulsion  placée  dans  le  tambour  K,  quî^  communique 
avec  la  cheminée. 

L  M,  tuyau  qui  conduit  le  jet  de  vapeur  sur  les  palettes  de  la  roue. 

N,  robinet  pour  laisser  ou  arrêter  la  vapeur. 

On  voit  que,  avec  ce  générateur,  le  courant  de  fumée  reneontre  ioujours, 
dans  sa  marche,  des  surfaces  dct  plus  en  plus  froides,  particulièrement  dans  le 
deuxième  bouilleur,  qui  est  chauffé  de  haut  en  bas. 

On  pourrait  ajouter  un  troisième  bouilleur,  qui  recevrait  le  courant  de  cha- 
leur de  bas  en  haut;  mais,  dans  ce  cas,  il  faudrait  placer  dans  son  intérieur  un 
système  de  cône  comme  celui  du  premier  bouilleur. 

La  communication  du  liquide  entre  le  deuxième  et  le  troisième  boaiUeur  au- 
rait lieu  par  le  bas  du  deuxième  et  vers  le  haut  du  troisième ,  un  peu  au- 
dessous  du  minimum  de  niveau  du  liquide  et  un  peu  au-deaeus  du  tuyau  ali- 
mentaire. 

Le3  générateurs  coniques  et  tubulaires  que  j'ai  décrits  ici  coDvieoiiettt  à 
toute  espèce  de  machines,  mais  particulièrement  aux  machines  à  trè»-baute 
pression. 

Revenons  à  la  roue  à  impulsion. 

Cette  roue  tourne  par  l'impulsion  qu'elle  reçoit  d'un  jet  de  Tapeur  ^  haute 
p^^ession  entraînant  de  V.aîr  froid  ou  chaud. 
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Les  paJtttes  sont  inclinées  tangentieUemant  au  cercle  0;  elles  ont,  du  côté 
en  jet,  lies  rebords  de  0"*,01  environ  de  hauteur. 

Les  rebords  ne  doivent  pas  être  très-hauts  ni  les  palettes  très^grandes;  car, 
passé  une  certaine  limite,  la  somme  de  pression  du  jet,  au  lieu  d'augmenter 
comme  la  surface  des  palettes  et  la  hauteur  des  bords,  diminue. 

Il  faut,  pour  obtenir  le  maximum  d'effet,  que  chaque  palette  ait  à  peu  près 
la  même  surfiice,  que  la  section  du  jet  de  yapeur  prise  à  la  plus  grande  distance 
de  son  orifice  à  laquelle  il  frappe  les  palettes. 

On  peut  donner  une  forme  concave  aux  palettes  et  les  incliner  plus  ou  moins, 
même  les  mettre  perpendiculaires  à  l'axe;  mais  je  crois  que  les  faire  planes, 
avec  de  petits  rebords  et  inclinées,  comme  on  le  voit  dans  la  figure,  est  une 
disposition  très-convenable. 

Dans  les  machines  de  ce  système  d'une  certaine  force,  il  faudra  employer 
deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  jets  de  vapeur;  on  fera  alors  les  palettes  plus 
larges,  et  on  les  divisera,  avec  de  petits  diaphragmes  ou  cloisons  de  la  hauteur 
des  bords,  en  autant  de  parties  qu'on  aura  de  jets  de  vapeur. 

Avec  cette  disposition  on  pourra,  à  volonté,  augmenter  ou  diminuer  la  force 
de  la  machine,  en  faisant  agir  à  la  fois  plus  ou  moins  de  jets. 

Pour  les  machines  de  très-grande  force,  il  faudra  voir  lequel  vaut  le  mieux 
d'employer  de  gros  jets  de  vapeur  ou  un  plus  grand  nombre  de  petits  jets. 

La  roue  à  impulsion  pourra  être  renfermée  en  entier  dans  un  tambour, 
comme  on  le  voit  dans  la  figure,  ou  renfermée  seulement  en  partie;  on  peut 
même  ne  pas  la  renfermer  du  tout. 

L'utilité  principale  de  l'enveloppe  est  que,  par  ce  moyen,  le  jet  de  vapeur 
entraine  de  l'air  chaud  et  fait  le  tirage  en  même  temps ,  et  que  l'on  peut  con- 
duire la  vapeur  et  la  fumée  où  l'on  veut. 

Dans  le  cas  où  l'on  ferait  marcher  la  roue  sans  enveloppe ,  il  sera  peut-être 
bon  de  mettre  des  disques  ou  plaques  sur  les  côtés  de  la  roue  dans  le  sens  de 
Taxe,  pour  éviter  la  résistance  de  l'air  appelé  par  la  force  centrifuge. 

Pig.  42®,  13®  et  44®,  autre  sorte  de  roue  à  impulsion. 

Fig.  42®,  plan  de  la  rouenlans  le  sens  de  l'axe. 

Fig.  4  3®,  élévation  ou  plan  perpendiculaire  à  l'axe. 

La  roue  est  vue  sans  son  cercle. 

Fig.  4  4®,  coupe  longitudinale  suivant  Taxe. 

Cette  roue  à  ailes  obliques,  dont  l'idée  première  n'est  pas  nouvelle,  diffère 
cependant  essentiellement  des  roues  analogues  autant  que  la  turbine  Four- 
neyron  diffère  des  anciennes  turbines. 

Avec  ce  système  de  roue  on  peut  épuiser  la  force  du  jet  de  vapeur  en  mar- 
chant à  des  vitesses  variables;  il  suffit,  pour  cela,  de  superposer  plusieurs  roues 
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ayant  les  ailes  obliqué^  différemment  dans  chaque  roue ,  de  manière  que  les 
unes  tournent  à  droite  et  les  au|res  à  gauche,  et  de  les  faire  communiquer  avec 
le  même  arbre  de  force ,  qui  transmettra  le  mouvement  et  la  force  suivant  le 
besoin. 

Ces  roues  portent  des  ailes  coniques  placées  obliquement  sur  Taxe;  la  sur- 
face plane  des  ailes  doit  former  avec  le  jet  de  vapeur,  comme  en  A,  fig.  1 4®,  un 
angle  de  25  à  30  degrés  à  peu  près;  les  ailes  doivent  être  assez  écartées  les 
unes  des  autres  pour  que  la  vapeur  frappe  directement  toute  k  surface  de 
chaque  aile  lors  de  son  passage  sur  le  jet  de  vapeur,  et  elles  doivent  être  assez 
rapprochées  les  unes  des  autres  pour  que  la  vapeur  ne  puisse  pas  passer  entre 
elles  sans  les  toucher. 

L'orifice  qui  donne  la  vapeur  doit  être  à  une  distance  telle  de  la  roue,  que  le 
cône  de  vapeur,  en  arrivant  à  la  roue,  ait  un  diamètre  égal  à  la  longueur  des 
ailes  dans  le  sens  du  rayon  de  la  roue;  car,  si  le  jet  est  moins  grand  que  la 
surface  qu'il  frappe,  il  produit  un  effet  négatif  sur  la  partie  qui  n'est  pas  frappée 
directement,  et,  si  le  jet  est  plus  grand  que  la  surface  des  ailes,  il  les  déborde 
en  pure  perte. 

La  distance  qui  parait  la  plus  convenable  entre  l'orifice  de  sortie  de  la  va- 
peur et  la  première  roue  est  de  0°,05  à  0"',10. 

Quand  on  superposera  plusieurs  roues,  il  sera  bon  d'en  incliner  un  peu  les 
ailes  sur  le  jet,  dans  les  roues  inférieures,  pour  combattre  l'effet  de  la  force 
centrifuge^  qui  tend  à  faire  diverger  la  vapeur  en  sortant  de  la  roue,  ce  qui 
l'empêcherait  d'entrer  dans  la  roue  suivante. 

On  peut  aussi,  pour  obvier  au  même  inconvénient,  placer  les  ailes  tangen- 
tiellement  à.  l'axe,  comme  dans  la  fig.  15®,  ou  les  courber  comme  dans  la 
fig.  16^ 

Dans  les  roues  superposées,  je  crois  qu'il  faudra  donner  aux  ailes  de  chaque 
roue  un  degré  d'obliquité  différent  ;  par  exemple,  pour  la  première  roiie,  on 
obliquera  les  ailes  d'après  les  principes  que  j'ai  exposés  ci-devant,  et  la 
deuxième  roue  sera  comme  la  première,  et  la  quatrième  comme  la  deuxième; 
et  ainsi  de  suite,  si  on  en  met  un  plus  grand  nombre,  ce  qui  me  parait  superflu. 

Toutes  les  ailes  des  roues  dont  je  viens  de  parler  ont  les  surfaces  planes  du 
côté  du  jet  de  vapeur,  mais  on  pourrait  leur  donner  une  surface  courbe;  ce- 
pendant je  crois  qu'il  n'y  aura  pas  d'avantage  à  le  faire. 

Avec  les  roues  que  je  viens  de  décrire  on  obtient  une  intensité  de  force  plus 
grande,  si  le  jet  de  vapeur,  au  lieu  d'être  dirigé  parallèlement  à  l'axe  delà 
roue,  est  incliné  de  manière  à  frapper  les  ailes  presque  perpendiculairement  à 
leur  surface  plane;  mais,  dans  ce  cas,  la  vapeur  qui  passe  de  l'autre  côté  delà 
roue  possède  peu  de  force,  et  il  serait  inutile  de  mettre  une  deuxième  roue 
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pour  recueillir  cette  force;  d'après  cela,  il  y  aura  donc  avantage  k  incliner  le  jet 
de  vapeur  toutes  les  fois  qu'on  n'emploiera  qu'une  seule  roue. 

Quand  on  n'emploiera  qu'une  roue,  je  crois  que  le  système  à  palettes  tan- 
gentes est  préférable;  mais,  quand  on  voudra  avoir,  à  volonté,  de  la  vitesse  ou 
de  la  force,  c'est-à-dire  moins  de  vitesse  et  plus  de  force,  ou  plus  de  vitesse  et 
moins  de  force,  je  crois  qu'il  faudra  superposer  plusieurs  roues. 

Les  roues  superposées  doivent ,  ainsi  que  je  l'ai  dit,  communiquer  avec  le 
même  arbre  récepteur,  mais  avec  des  vitesses  relatives  différentes;  par  exeniple, 
si  la  première  roue,  celle  qui  est  la  plus  près  du  jet,  fait  quatre-vingts  tours 
pour  un  de  l'arbre  récepteur,  la  roue  suivante  ne  doit  faire  que  vingt  tours 
pour  un  de  l'arbre. 

Cette  progression,  que  je  donne  pour  exemple,  pourra  être  changée  suivant 
la  vitesse  ou  la  force  que  l'on  voudra  obtenir. 

Pour  transmettre  le  mouvement  à  l'arbre  commun,  on  emploiera  ou  des  en- 
grenages avec  ou  sans  vis  sans  fin,  ou,  ce  qui  sera  plus  simple,  des  courroies. 

Avec  les  courroies,  il  sera  facile  de  faire  que  les  roues  qui  tournent  en  sens 
inverse  l'une  de  Tautre  communiquent  le  mouvement  à  l'arbre  dans  le  même 
sens;  il  suffira,  pour  cela,  de  mettre  sur  l'axe  de  la  première  roue  et  sur  l'arbre 
récepteur  une  courroie  croisée,  et  sur  l'axe  de  la  deuxième  roué  et  l'arbre  une 
courroie  non  croisée,  et  d'alterner  de  cette  manière  autant  de  fois  qu'il  y  aura 
de  roues. 

Il  va  sans  dire  que  l'on  doit  mettre  sur  les  axes  des  roues  et  sur  l'arbre  ré- 
cepteur des  poulies  et  des  tambours  de  diamètres  calculés  suivant  les  vitesses 
relatives  que  Ton  veut  donner  aux  roues  et  à  l'arbre  récepteur. 

Ces  roues  pourront,  comme  la  roue  fig.  44®,  être  placées,  en  entier  ou  en 
partie,  dans  des  tambours  communiquant  avec  la  cheminée. 

On  pourra  aussi,  avec  ces  roues,  employer  plusieurs  jets  de  vapeur;  mais  il 
sera  bon  de  ne  pas  les  placer  les  uns  à  côté  des  autres,  il  faudra  les  faire  agir 
sur  des  points  de  la  roue  diamétralement  opposés.. 

Principaux  avantages  des  machines  décrites  ci-dessus. 

La  machine  fig.  6®  possède  les  avantages  suivants  : 
4*  Elle  donne  le  mouvement  de  rotation  immédiatement  ; 
2®  Elle  peut  être  faite  sur  une  très-petite  échelle; 

3®  Elle  est  peu  explosible,  attendu  qu'elle  marche  avec  une  tVès*faible  pres- 
sion. 

La  machine  rotative  fig.  i4%  avec  sa  roue  ou  ses  roues  fig.  42*  et  suivantes, 
est  aussi  simple  que  la  première  et  peut  être  exécutée  sur  une  aussi  petite 
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échelle  ;  elle  a,  en  outre,  ravantage  de  marcher  à  très-haute  pression  sans  pré- 
senter plus  de  chance  d'explosion,  attendu  que  la  forme  du  générateur  est  très- 
résistante. 

Sachant,  par  expérience,  qu'il  résulte  une  énorme  économie  de  combustible 
de  remploi  de  la  vapeur  à  très-haute  pression  dans  les  machines  ordinaires,  et 
ayant  reconnu  que,  dans  ma  machine  à  impulsion,  l'action  de  la  vapeur  sur 
les  palettes  ou  les  ailes  des  roues  augmentait  même  dans  un  plus  grand  rap- 
port que  la  pression  de  la  vapeur  dans  la  chaudière,  je  me  suis  attaché  à 
chercher,  pour  ma  machine,  une  forme  de  générateur  capable  de  résister  à  de 
très-fortes  pressions  sans  que,  pour  cela,  le  générateur  soit  trop  compliqué  et 
trop  difficile  à  nettoyer  et  à  chauffer;  je  crois  avoir  atteint  mon  but. 

Quant  à  la  machine,  elle  est  d'une  simplicité  extrême,  et  je  suis  convaincu 
qu'à  cause  de  son  mouvement  de  rotation  immédiat  elle  pourra  remplacer  la 
plupart  des  machines  ordinaires,  particulièrement  à  bord  des  bateaux  à  vapeur 
et  sur  les  locomotives. 

Pour  cette  dernière  application  surtout,  ma  machine  me  parait  de  la  plus 
haute  importance, 

1®  A  cause  de  son  mouvement  de  rotation  immédiat; 

S^  A  cause  du  mode  d'emploi  de  la  vapeur,  qui  permettra  d'utiliser  la  force 
du  courant  de  fumée,  qui  emporte  une  quantité  de  force  considérable. 

Dans  les  locomotives ,  la  transformation  du  mouvement  de  va-et-vient  des 
pistons  en  mouvement  de  rotation  fait  perdre  une  quantité  de  travail  considé- 
rable, et  cela  s'explique  par  l'énorme  vitesse  des  pistons,  vitesse  qui  est,  en 
moyenne,  de  2  mètres  par  seconde. 

Quant  au  courant  de  fumée  mélangée  avec  la  vapeur  qui  se  perd  par  la  che- 
minée des  locomotives,  on  concevra  facilement  qu'il  recèle  une  prodigieuse 
quantité  de  force  quand  j'aurai  dit  que  le  volume  de  gaz  qui  sort  par  la  che- 
minée est,  en  moyenne,  de  6  mètres  par  seconde,  et  sa  vitesse,  en  sortant  de  la 
cheminée,  de  80  mètres  par  seconde. 

Avec  mes  roues  à  ailes  obliques,  on  pourra  recueillir,  au  moins  en  grande 
partie,  la  force  que  recèle  ce  torrent  de  gaz;  pour  cela  il  suffira,  même  sans 
rien  changer  au  mécanisme  actuel,  de  placer  une  ou  plusieurs  de  ces  roues 
dans  la  cheminée ,  en  augmentant  le  diamètre  pour  ne  pas  diminuer  le  tirage, 
et  on  communiquera  la  force  résultant  du  courant  de  fumée  à  Taxe  des  roues 
au  moyen  d'engrenages  ou  de  courroies,  et,  si  on  emploie  complètement  Tune 
ou  l'autre  de  ces  machines ,  on  les  disposera  ainsi  que  je  l'ai  expliqué  plus 
haut. 

Il  pourra  peut-être  encore  résulter,  d'un  autre  côté,  une  grande  éeonomie  de 
l'emploi  do  mes  machines  à  la  locomotion  sur  les  chemins  de  fer. 
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On  sait  que  le  tirage  fait  avec  la  vapeur  du  tuyau  d'échappement  coûte  au- 
jourd'hui une  quinzaine  de  chevaux  de  force;  il  est  probable  qu'il  se  fera  plus 
économiquement  avec  mes  machines,  qui  utilisent  la  force  dynamique  du  jet 
de  vapeur  saturé  d*air. 

26  octobre  1843. 

QUATRIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTlONNiSMENT. 

Cette  addition  a  pour  objet  de  faire  connaître  un  mécanisme  destiné  à  faci- 
liter le  passage  de  Tair  à  travers  le  combustible  placé  sur  la  grille  du  foyer  du 
générateur,  en  dégageant  la  grille  lorsqu'elle  est  obstruée  par  la  cendre  ou  par 
les  autres  résidus  de  la  combustion. 

Il  résultera  de  cette  disposition  les  avantages  suivants  : 

4*  Dans  un  temps  donné,  il  passera  beaucoup  plus  d'air  à  travers  le  com- 
bustible, ce  qui  augmentera  la  combustion  et,  par  conséquent,  la  production  de 
vapeur. 

2^  La  quantité  d'air  qui  traversera  le  foyer  étant  plus  considérable,  on 
pourra  placer  sur  la  giille  une  couche  plus  épaisse  de  combustible,  qui  ne  per- 
mettra pas  à  autant  d'air  d'échapper  à  la  combustion  en  emportant  de  la 
chaleur. 

3®  L'appareil ,  en  facilitant  le  passage  de  l'air  dans  le  foyer,  produira  une 
grande  économie  dans  le  travail  dépensé  pour  faire  le  tirage  de  la  fumée,  lors- 
que ce  tirage  sera  produit  par  un  ventilateur  ou  par  un  jet  de  vapeur. 

Dans  les  locomotives,  le  jet  de  vapeur  employé  à  faire  le  tirage  absorbe  de 
40  à 90  chevaux  de  force;  c'est  près  de  la  moitié  de  la  force  totale  de  la  ma- 
chine. 

En  appliquant  mon  mécanisme  aux  locomotives,  on  augmenterait  la  force  de 
ces  machines  de  plus  d'un  quart ,  sans  augmenter  la  consommation  du  com- 
bustible ni  le  poids  des  machines,  qui  seraient  alors  beaucoup  plus  légères,  re- 
lativement à  leurs  forces,  ou  bien,  en  maintenant  la  même  force,  on  économi- 
serait au  moins  un  quart  de  combustible,  ce  qui  n'est  pas  à  dédaigner  quand 
des  appareils  dévorent  pour  400  francs  de  combustible,  par  chaque  machine, 
pour  un  jour  de  travail. 

Avec  les  fourneaux  de  générateurs,  dans  lesquels  le  tirage  est  produit  par 
TeflEet  de  la  cheminée,,  mon  appareil  serait  moins  précieux;  cependant  il  serait 
eocore  très-utile,  attendu  qu'il  procurerait,  outre  une  économie  de  combus- 
ûblê»  un  plus  grande  production  de  vapeur  ou  une  égale  production  de  vapeur. 
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mais  avec  des  générateurs  moins  grands  et  avec  économie  de  combustible ,  ce 
qui  est  de  la  plus  haute  importance  pour  la  navigation  à  la  vapeur. 

4^  Outre  les  avantages  que  je  viens  de  signaler,  mon  appareil  aura  encore 
celui  de  produire  facilement  la  combustion  de  Tanthracite  et  des  houilles  sèches, 
combustibles  qui  ne  brûlent  bien  que  lorsqu'ils  sont  placés  en  couches  très- 
épaisses. 

Fig.  16^9  appareil  appliqué  au  fourneau  d'une  chaudière  à  vapeur  ordinaire, 
afin  de  simplilier  le  dessin. 

A,  foyer. 

B,  grille  du  foyer. 

C  D  E  F  6,  appareil  qui  fait  Tobjet  de  cette  addition. 

C,  châssis  en  fer  sur  lequel  sont  implantées  les  branches  recourbées  D,  qui 
correspondent  avec  les  espaces  libres  de  la  grille. 

Ces  branches  recourbées  décrivent  des  portions  de  cercle  concentriques  dont 
Taxe  commun  est  en  E. 

Les  branches  D  peuvent  être  plus  ou  moins  nombreuses,  de  forme  ronde  ou 
aplatie,  suivant  Técartement  des  barreaux  de  la  grille. 

F,  levier  au  moyen  duquel  on  fait  agir  la  pièce  destinée  à  dégager  la  grille, 
et  que,  par  cette  raison,  on  peut  nommer  dégage-grille. 

G,  contre-poids  destiné  à  faire  équilibre  au  dégage-grille  pour  en  faciliter  le 
service. 

D'après  ce  qui  précède,  il  est  très-facile  de  comprendre  les  fonctions  du  dé- 
gage-grille. 

Pour  le  faire  fonctionner,  il  suffit  de  presser  de  haut  en  bas  le  levier  F,  qui, 
en  se  mouvant  sur  son  axe  E,  fera  monter  le  dégage-grille  et  introduira  ses 
branches  ou  doigts  entre  les  barreaux  de  la  grille,  ce  qui  fera  tomber  la  cendre 
et  pressera  la  couche  combustible  dans  un  grand  nombre  de  points,  de  manière 
à  faciliter  le  passage  de  l'air  à  travers  le  combustible. 

Si  on  veut  dégager  la  grille  davantage,  on  exercera  sur  le  levier  F,  lorsqu'il 
sera  abaissé,  un  mouvement  horizontal  de  va-et-vient. 

Les  coussinets  qui  supportent  l'appareil  permettent  ce  mouvement,  que  Ton 
pourra  rendre  plus  doux  au  moyen  de  deux  galets  placés  sur  Taxe  E. 

Par  ce  mouvement,  les  branches  D,  en  remuant  le  combustible,  feront 
tomber  toute  la  cendre,  ce  qui  facilitera  considérablement  le  passage  de  Tair. 

On  pourra  modifier  l'appareil  dégage-grille  et  le  faire  fonctionner  au  moyen 
du  levier  E  ;  on  pourra  donner  aux  branches  ou  doigts  la  forme  droite,  et  faire 
fonctionner  l'appareil  verticalement,  au  moyen  d'une  sorte  de  cric  composé 
d'une  roue  d'engrenage  et  d'une  crémaillère,  ou  bien,  ce  qui  serait  préférable 
à  la  roue  et  à  la  crémaillère,  un  parallélogramme  articulé  connu  sous  le  nom 
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de  zigzag,  semblable  à  ce  joujou  des  en&nts ,  avec  lequel  plusieurs  rangs  de 
petits  soldats  en  bois  serrent  leurs  rangs  ou  s'écartent  rapidement. 

On  pourra  simplifier  de  la  manière  suivante  la  disposition  qui  est  représentée 
dans  le  dessin  : 

Au  lieu  que  le  dégage-grille  ait  autant  de  rangées  de  branches  ou  doigts  qu'il 
y  aura  d'espaces  libres  entre  les  barreaux  de  la  grille,  il  pourra  n'avoir  qu'une 
seule  rangée  de  branches;  que  l'on  promènera  successivement  entre  tous  les 
barreaux  de  la  grille,  en  faisant  glisser  le  levier  F  tout  le  long  de  l'axe  E. 
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BREVET  D'IBIPORTATION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  28  février  1S41 , 


Au  sieur  Hartmann  (Jean)^  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  plier  les  étoffes. 


PU  31  ®,  fig.  3*,  coupe  longitudinale. 

Fig.  4^,  vue,  de  bout,  du  côté  de  l'indicateur. 

Fig.  5®,  coupe  verticale. 

Â,  A',  pièce  et  traverses  composant  le  bâti  fixe  de  la  machine. 

L'un  des  montants  A'  se  prolonge  en  deçà  sous  forme  d'un  T. 

B,  chariot  ou  châssis  mobile  dans  les  coulisses  horizontales  que  portent  in- 
térieurement les  traverses  Â« 

Ce  châssb  est  armé  de  deux  battants  C,  qui  sont  renforcés  par  un  métal 
lourd,  le  plomb  par  exemple,  pour  en  augmenter  le  poids  et  leur  pression  sur 
l'étoffe. 

D,  D',  traverses  transversales  sur  lesquelles  sont  fixés,  à  charnière,  deux  bat- 
tants E,  E',  renforcés  aussi  d'un  métal  pesant  et  garnis,  sur  leurs  rebords,  inté- 
rieurement, d'une  matière  hérissante,  comme  de  la  peau  de  chien  de  mer,  pour 
saisir  et  retenir  l'étoffe. 

87.  62 
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A  ces  traverees  sont  fixés  deux^ncUquetages  G,  G\  que  font  aliemaUveoient 
basculer  les  plaques  de  fer  A,  que  porte  le  châssis  mobile  B. 

H,  axe  horizontal  en  fer  porté  par  les  supports  »,  vissés  contre  les  tra- 
verses D,  D'. 

Cet  axe  est  terminé,  à  une  extrémité,  par  une  roue  à  rochet  ou,  autrement, 
par  un  indicateur  en  cuivre  J,  avec  lequel  sont  en  contact  un  simple  déclic  K 
et  un  second  déclic  à  levier  et  à  sospension  /• 

M,  table  sur  laquelle  s'étendent  les  marchandises  au  fur  et  à  mesure  qu'on 
les  plie. 

Cette  table  est  suspendue  par  quatre  contre-poids  n,  placés  aux  angles  de 
cette  table,  et  dont  les  cordes  à  boyau  ou  métalliques  auxquelles  ces  poids  sont 
attachés  passent  en  travers  de  Tarbre  H,  après  s'être  enroulées  sur  les  diverses 
poulies  de  renvoi  o  et  celtes  o\  que  portent  les  supports  à  coulisse  p. 

Chaque  fois  que  le  châssis  B  se  meut  d'avant  en  arrière  et  réciproquement, 
les  petites  plaques  de  fer  h  viennent  alternativement  presser  sur  l'un  ou  Vautre 
des  encliquetages  G,  G,  en  communication  avec  le  déclic  I,  et  font  tourner 
l'indicateur  J  d'une  dent;  or  l'axe  H,^  tournant  de  la  même  quantité,  enroule 
la  corde  à  boyau  à  laquelle  est  suspendue  la  table  M,  et  fait  descendre  cette 
table  d'une  quantité  que  détermine  l'enroulement  de  la  corde  à  boyau,  et  qui 
est  réglée  par  la  denture  de  l'indicateur  J,  suivant  l'épaisseur  dé  Tétoffe  à  plier; 
aussi  faut- il  des  indicateurs  de  rechange,  c'est-à-dire  à  denture  différente,  sui- 
vant toutes  les  épaisseurs  des  étoffes,  à  plier. 

Maintenant  que  toutes  les  pièces  de  la  machine  à  plier  se  trouvent  détaillées, 
il  devient  facile  de  comprendre  sa  fonction. 

En  effet,  on  peut  observer,  d'après  les  différentes  vues  du  dessin,  et  princi- 
^paiement  d'après  la  coupe  longitudinale  fig.  3%  que  l'étoffe,  disposée  sur  le  côté 
de  la  machine,  est  dirigée,  par  une  extrémité ,  sur  l'étage  supérieur,  dont  elle 
contourne  tes  jalons  1,  2,  3,  pour  être  saisie  entre  les  deux  battants  C;  arrivée 
là,  une  transmission  motrice  quelconque  donne  une  impulsion- rectiligoe  au 
châssis  mobile  B,  pour  le  ramener  en  arrière,  de  telle  sorte  que  Tétofife  soit 
amenée  sous  le  battant  E'. 

L'étoffe  étant  ainsi  assujettie  par  ce  battant,  le  pliage  de  la  pièce  commence, 
c'est-à-dire  que  le  mouvement  alternatif  de  va-et-vient  est  communiqué  au 
châssis  mobile  B,  et  le  pliage  do  l'étoffe  est  successivement  obtenu  par  les  bat- 
tants E,  E',  qui  la  saisissent  à  chaque  oscillation  du  châssis  Bet  Tétendeotsur 
la  table  M. 

Cette  machine  a  pour  principal  avantage  sa  grande  simplicité  »  qui  la  rend 
très-propre  au  commerce. 

Je  me  réserve  aussi  de  l'établir  en  toutes  matières  et  en  toutes  fonoes,  qudle 
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f ue  soit  la  di3positioa  à  donner  à  la  suspension  de  la  table  M»  à  Tindicateur, 
aux  encliquetages  ainsi  qu'aux  battants,  toutes  pièces  qui  constituent  le  carac- 
tère distinctif  de  cette  machine. 

J'ai  dit  qu'une  force  motrice  quelconque  pouvait  donner  l'impulsion  au 
châssis  mobile  B;  j'entends  par  là  la  main  de  l'homme,  d'un  enfant,  aussi  bien 
qu'une  force  mécanique. 

La  machine  peut  plier  toutes  largeurs  d'étoffe  ou  de  drap,  quelle  que  soit, 
d'ailleurs,  l'espèce  d'étoffe  à  plier. 

Cette  machine  permet  de  plier  six  cents  pièces  d'étoffe  de  60  à  70  mètres 
par  semaine. 

Un  grand  avantage  de  cette  machine,  c'est  de  ne  pas  avoir,  comme  les  autres 
systèmes,  des  crochets,  qui  ont  le  grave  inconvénient  de  déchirer  Tétoffe* 
tandis  que  celle-ci  ne  fait  que  pincer  l'étoffe. 

iO  juin  1841. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

J'ai  bien  expliqué,  dans  le  précédent  brevet,  tous  les  détails  des  parties  con- 
stitutives de  là  machine  à  plier  les  étoffes,  sa  fonction  et  ses  avantages;  à  cet 
égard,  rien  n'est  changé  dans  le  système  de  la  machine. 

Mais  le  mouvement  à  donner  au  chariot  ou  châssis  mobile  B,  mouvement  que 
je  me  suis  réservé  de  communiquer  au  châssis  soit  par  la  main  de  l'homme, 
soit  par  une  transmission  mécanique  quelconque,  n'était  pas  décrit  d'une  ma- 
nière spéciale. 

Fig.  l '^  et  2%  élévation  et  plan  de  la  machine  à  plier. 

Ces  figures  ne  donnent  que  le  bâti,  le  châssis  et  la  disposition  du  mécanisme 
propre  à  transmettre  à  œ  dernier  un  mouvement  rectiligne  de  va-et-vient. 

liigende  descriptive. 

A,  axe  horizontal  en  fer  supporté  par  deux  coussinets  b  fixés  contre  les 
montants  du  bâti. 

Cet  arbre  reçoit,  à  l'une  de  ses  extrémités,  deux  poulies  c,  c',  l'une  fixe  et 
l'autre  folle. 

Sur  la  circonférence  de  l'une  de  ces  poulies  est  enroulée  une  courroie  d, 
qui  communique  à  l'axe  A  le  mouvement  d'un  premier  moteur. 

A  l'autre  extrémité  de  l'axe  A  est  ajusté  un  volant  f  faisant  fonction  de  ma- 
niTelle. 
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A  cet  effet ,  un  de  ses  bras  ou  rayons  porte  une  coulisse  dans  laquelle  est 
ajusté  un  tourillon  enchâssé  dans  la  tête  d'une  bielle  g. 

L'extrémité  opposée  de  cette  bielle  vient  se  fixer,  à  oscillation,  dans  an  le^ 
vier  ht  qui,  oscillant,  à  la  partie  inférieure,  dans  une  crapaudine  %  fixée  sur  la 
base  de  l'appareil,  reçoit,  à  la  partie  supérieure,  une  tringle  l,  qui,  se  parta- 
geant en  deux  branches,  vient  se  lier  au  châssis  B  en  deux  points  d'at* 
tache  m. 

On  peut  facilement  comprendre,  par  l'ensemble  de  cette  disposition,  qne,  si 
la  courroie  d  communique  un  mouvement  circulaire  continu  k  l'une  des  pou- 
lies C,  l'axe  A  et,  par  suite,  le  volant  k  manivelle  f  transformeront,  à  Faide  de 
la  bielle  g,  du  levier  oscillatoire  h  et  de  la  tringle  à  double  branche  I,  ce  mou- 
vement circulaire  continu  en  un  mouvement  rectiligne  alternatif  du  châssis  B. 

Telle  est  la  description  du  mécanisme  propre  à  communiquer  le  mouve- 
ment nécessaire  au  chariot  B. 

Cette  disposition  m'a  paru  préférable  à  toute  autre ,  parce  que  l'étendue  de 
la  machine  suffit  pour  comprendre  ce  mouvement  sans  nécessiter  plus  d'espace, 
ce  qui  est  très-avantageux  quand  on  est  restreint  dans  un  espace  déterminé. 

Ce  mécanisme  peut,  toutefois,  varier  dans  les  formes  et  les  dimensions  des 
parties  qui  le  composent  :  ainsi  la  tringle  /  peut  être  à  simple  branche  et  avoir 
son  point  d'attache  sur  la  ligne  du  châssb;  de  même  le  volant  k  manivelle  f 
peut  être  remplacé  par  une  simple  manivelle,  en  conservant,  comme  sur  le  bras 
du  volant,  une  coulisse  qui  permet  de  régler  à  volonté  la  course  du  châssis. 

Celte  disposition  du  mécanisme,  propre  à  donner  une  impulsion  rectiligne 
de  va-et-vient  au  châssis  B,  est  susceptible  d'une  infinité  d'applications 
diverses,  mais  qui  ne  peuvent  porter  atteinte  à  la  combinaison  elle-même  de 
la  machine  à  plier;  je  déclare  donc,  en  dehors  des  parties  constitutives  de  la 
machine  à  plier,  lesquelles  parties  sont  détaillées  dans  le  précédent  brevet, 
me  réserver  l'application  ci-dessus  décrite  du  mouvement  de  va-et-vient  du 
châssis,  et  la  faculté,  d'ailleurs,  de  communiquer  l'impulsion  au  châssis  soit 
par  la  main  de  l'homme,  soit  par  une  transmission  mécanique  quelconque. 
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BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  31  décembre  1840, 


Au  sieur  Bertin  (EtienDe],  à  Bordeaux,  ,    ».,/ 


.♦.*l» 


Pour  un  procédé  de  blanchiment  ou  d'épuration  des  sucres  propre  à 
remplacer  remploi  des  terres  argileuses  dans  les  raffineries  et  sucreries, 
nommé  blanchiment  direct. 


De  tous  les  temps  les  rafBneurs  ont  été  frappés  des  vices  et  des  inconvéhients 
qui  accompagnent  l'emploi  des  terres  argileuses  dans  le  blanchiment  ou  l'épu- 
ration des  sucres  ;  de  nombreuses  recherches  ont  eu  lieu  dans  le  but  d'amé- 
liorer cette  partie  de  la  fabrication,  mais  presque  toujours  sans  succès. 

En  effet,  comment  et  où  trouver  une  matière  d'une  valeur  si  minime,  si  fa- 
cile dans  son  emploi,  et  qui  opère  aussi  merveilleusement  l'effet  qu'on  en  at- 
tend, surtout  qui  n'ait  aucun  des  inconvénients  que  l'on  reproche  à  cet  agent? 

La  difficulté  de  résoudre  une  question  aussi  difficile  a  du  souvent  être  la 
cause  d'un  prompt  retour  à  l'ancien  procédé,  et  Tune  des  plus  importantes  opé- 
rations de  l'art  du  raffineur  se  pratique  encore  aujourd'hui  comme  dans  les 
siècles  passés,  immédiat emen^ après  que  le  hasard  le  plus  singulier  en  fit  faire 
la  découverte. 

Bien  pénétré  de  l'importance  de  la  nécessité  d'améliorer  cette  opération,  je 
me  suis  livré  à  cette  recherche,  pendant  plusieurs  années,  avec  une  sorte  d'opi- 
niâtreté; la  science  ne  pouvait  me  prêter  que  de  faibles  secours;  je  me  suis 
borné  à  faire  un  grand  nombre  d'expériences^  à  en  expliquer  les  résultats  le 
plus  rationnellement  possible ,  pour  voir  si  leur  conséquence  me  permettrais 
Tespoir  de  trouver  un  moyen  d'exécuter  le  fait  du  blanchiment  du  sucre  par 
Taction  de  l'eau  uniquement,  sans  le  secours  d'aucun  intermédiaire. 

Bientôt  je  me  suis  convaincu  que  l'eau  directement  pouvait  seule  opérer  les 
mêmes  effets,  et  que  toute  la  difficulté  était  dans  les  moyens  physiques  à 
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prendre  pour  que  rappUcation  put  avoir  lieu  sans  préjudice  pour  les  opéra- 
tions. 

Dès  ce  moment  je  n'ai  dû  m'occuper  que  d'imaginer  des  instruments  k  Taide 
desquels  je  pourrais  remplir  les  conditions  impérieuses  que  la  solution  de  la 
question  exige. 

Je  n'entrerai  point  dans  le  long  détail  des  nombreux  essais  et  des  tentatives 
qui  n'ont  eu  que  peu  ou  point  de  résultat;  cela  me  mènerait  certainement 
trop  loin;  je  dois,  au  contraire»  tout  le  temps  et  l'attention  à  la  description 
complète  des  appareils  sur  lesquels  je  me  suis  définitivement  arrêté  »  ainsi  qu'à 
l'explication  des  moyens  que  j'emploie  pour  pratiquer  l'opération  qui  a  fait  le 
sujet  de  cette  étude;  j'espère  que  l'un  et  l'autre  seront  assez  explicites,  même 
pour  les  personnes  qui  ne  seraient  pas  bien  au  courant  des  opérations  du  raffi- 
nage des  sucres. 

Les  principaux  instruments  que  j'emploie  consistent  en  deux  petits  appareils 
en  cuivre  de  mon  invention. 

Si,  dans  le  cours  des  opérations,  il  arrive  que  j'aie  besoin  de  quelques  ou- 
tils, comme  d'un  couteau  ou  d'une  truelle,  je  les  emprunte  aux  ouvriers  raffi- 
neurs;  je  ne  pense  pas  qu'il  soit  nécessaire  d'en  faire  mention  ici,  je  l'indi- 
querai quand  je  serai  au  modus  faciendû 

J'appelle  ces  deux  instruments  des  bydrophores  à  cause  de  leurs  fonctions. 

Je  désigne  le  premier  sous  le  nom  d'hydrophore  simple  et  le  second  sous 
celui  d'hydrophore  régulateur. 

Description  de  l^hydrophore  simple. 

Cet  instrument  se  compose 

1®  D'un  vase  cylindrique  creux,  moins  large  à  son  fond  qu'à  son  ouverture, 
dont  les  bords  sont  renversés  en  dedans,  de  0",085  de  haut  sur  0°',065  de  dia- 
mètre à  l'ouverture,  et  0°^,065  au  fond,  fermé,  à  l'un  de  ses  bouts,  par  un 
fond  d'une  épaisseur  de  0°',004,  et  percé  de  plusieurs  orifices  fraisés  par  la 
surface  intérieure  seulement. 

Les  orifices  ont  environ  de  O'^^OOi  à  0°',005  de  diamètre  sur  la  surface  non 
fraisée. 

2*  D'un  nombre  de  pointes  égal  à  celui  des  orifices,  dont  la  forme  est  sem- 
blable à  celle  d'une  grosse  épingle. 

La  tige  de  ces  pointes  est  d'une  longueur  d'environ  0*^,05  sur  0",003  de 
section,  c'est-à-dire  à  peu  près  0">,002  de  moins  que  l'ouverture  des  orifices  du 
fond  :  elles  sont  terminées  en  pointe  par  un  des  bouts,  et  par  une  tète  sphé- 
rique  de  O^jOO?  de  grosseur  de  l'autre. 
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La  tête  est  diTlsée,  par  trois  coups  de  scie,  parallèlement  à  la  tige. 
*^Ces  divisions,  faites  à  Taide  d'une  petite  scie,  sont  assez  profondes  pour  ar- 
river jusqu'à  la  ligne  de  la  surface  de  la  tige. 

Une  de  ces  pointes  est  placée  à  chacun  des  orifices  :  elles  y  entrent  par  l'inté- 
rieur du  vase,  et  ressortent,  par  en  bas  et  on  dehors,  de  toute  leur  longueur, 
jusqu'à  leur  tète,  qui  s'arrête  sur  les  parois  de  la  fraisure,  où  elles  restent  sus- 
pendues, vacillantes  au  plus  petit  mouvement  de  l'instrument,  en  raison  de  la 
liberté  qui  leur  a  été  ménagée  dans  la  place  qu'elles  occupent. 

Si,  dans  cet  état,  on  verse  de  l'eau  dans  l'intérieur  de  l'appareil,  on  la  verra 
s^écouler  le  long  des  pointes,  et,  si  on  fait  mouvoir  l'instrument  en  décrivant 
des  cercles  concentriques  ou  des  spirales,  on  verra  l'eau  se  diviser  uniformé- 
ment sur  la  surface  correspondante  d'un  plan  qu'on  aurait  placé  en  dessous. 

Pour  que  la  construction  de  ce  petit  instrument  soit  satisfaisante,  il  faut  que, 
tenu  en  l'air  les  pointes  en  bas,  il  laisse  écouler  60  à  62  grammes  d'eau  qu'on 
y  aurait  placés  pendant  environ  l'espace  de  douze  secondes. 

Dans  le  cas  où  l'écoulement  exigerait  un  temps  plus  long,  il  suffirait  d'a- 
grandir les  ouvertures  qui  portent  les  pointes  à  l'aide  d'un  alésoir,  avec  assez 
de  ménagement  pour  ne  pas  dépasser  le  point  nécessaire. 

Celui  qui  est  représenté  par  les  lignes  est  de  grandeur  naturelle  et  peut 
servir  pour  les  plus  petites  comme  pour  les  plus  grandes  formes. 

Construction  et  ej^liaUion  de  Ihydrophore  régulatetir. 

L'hydrophore  régulateur  est,  comme  le  premier,  destiné  à  porter  et  diviser 
de  l'eau  sur  la  surface  des  pains  de  sucre;  il  a,  en  outre,  la  propriété  d'aplanir 
et  de  régulariser  la  surface  sur  laquelle  on  le  fait  fonctionner,  en  portant  son 
action  d'abord  suf*  )es  points  culminants. 

Il  se  compose 

<•  D'une  plaque  ou  fond  métallique  d'une  épaisseur  de  0'",004  à  0",005,  de 
la  forme  d'un  secteur  d'un  tiers  ou  d'un  quart  de  cercle;  sur  l'une  de  ses  faces 
sont  implantés  un  grand  nombre  de  fils  métalliques  d'environ  0",03  de  lon- 
gueur sur  0'",003  de  section. 

Ces  fils  sont  rivés  sur  la  surface  opposée  du  fond  et  placés  à  des  distances 
régulières  sur  des  lignes  eu  cercle  ;  c'est  ce  que  j'appelle  les  pointes  fixes. 

Entre  ces  lignes  circulaires  sont  pratiqués  régulièrement  des  ouvertures  ou 
orifices  coniques  vers  le  bas,  destinés  à  recevoir,  chacun,  une  petite  soupape  à 
tige  qui  la  ferme  exactement. 

Cette  soupape  est  un  fil  en  cuivre.de  la  longueur  des  pointes  fixes,  aboutis- 
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sant  au  même  plan  d'un  diamètre  d'un  peu  au-dessous  de  celui  de  Tonverture 
conique  et  portant,  à  Tun  de  ses  bouts,  une  tète  dont  la  forme  remplisse  exac- 
tement cette  ouverture  en  manière  de  soupape. 

Il  faut,  de  toute  nécessite,  que  ces  soupapes  soient  rodées  (terme  d'atelier, 
action  d'user  deux  surfaces  Tune  contre  l'autre  pour  qu'elles  se  joignent  parfai- 
tement) chacune  à  leur  place,  et,  afin  qu'elles  ne  puissent  pas  en  changer,  il 
faut  avoir  soin  de  les  emprisonner  à  mesure,  ce  qui  se  fait  très-facilement  en 
ouvrant  l'extrémité  opposée  à  la  tète,  qu'on  aura  préalablement  divisée  par  un 
coup  de  scie  à  une  profondeur  d'environ  0'',008. 

Cette  plaque  ainsi  garnie  s'appelle  le  fond  de  l'instrument  ;  on  l'entoure  d'un 
bord  ou  cercle  en  cuivre  d'environ  0°',04  de  haut  et  de  0"',0015  d'épaisseur, 
un  peu  plus  ouvert  du  côté  de  l'ouverture  ou  s'adapte  le  fond,  pour  que  celui-ci 
entre  avec  force  ;  on  joint  ce  bord  au  fond  de  l'instrument  à  l'aide  de  deux  ou 
trois  petites  vis  sur  chacun  de  ses  côtés  entrant  dans  l'épaisseur  du  fond,  afin 
d'avoir  la  faculté  de  le  démonter  à  volonté;  il  faut  absolument  que,  joint  du 
fond  et  du  cercle,  il  soit  assez  exact  pour  que  l'eau  ne  puisse  y  passer. 

Cet  appareil  demande  quelques  soins  dans  sa  construction  ;  mais  ,  une  fois 
bien  exécuté,  il  n'est  à  peu  près  susceptible  d'aucun  dérangement. 

La  forme  et  les  dimensions  de  celui  représenté  par  les  figures  ne  lui  per- 
mettent pas  de  servir  pour  les  différentes  grandeurs  de  forme  ;  il  en  faut  néces- 
sairement un  pour  chaque  espèce  ou  grandeur. 

Une  fois  monté,  il  ne  doit  nullement  laisser  couler  l'eau  qu'on  aura  jetée 
dans  son  intérieur;  mais,  si  on  le  laisse  reposer  sur  la  surface  d'une  matière 
molle,  dans  laquelle  les  pointes  fixes  puissent  légèrement  entrer  par  l'effet  de 
son  poids  ou  d'une  légère  pression ,  alors  les  soupapes  doivent  être  soulevées, 
l'eau  suivre  leurs  tiges,  et  l'écoulement  ne  doit  cesser  que  lorsqu'on  relève 
l'appareil. 

Si  un  ou  plusieurs  points  de  la  surface  d'un  pain  de  sucre  sur  laquelle  oo 
place  l'hydrophore  sont  plus  élevés  que  les  autres,  ces  points  reçoivent  d'abord 
l'action  de  l'ablution,  et  le  nivellement  se  rétablit. 

La  forme  de  secteur  que  j'ai  préférée  est  la  plus  rationnelle. 

Pour  les  grandes  formes  appelées  des  bâtardes  ou  des  basses  matières,  il  est 
avantageux  de  ne  donner  au  secteur  que  les  quarts  compris  dans  'an  cercle 
pris  sur  la  surface  du  sucre. 

Il  est  bien  sous-entendu  qu'il  n'est  pas  nécessaire  que  les  nombres  et  les  di- 
mensions de  longueur  et  d'épaisseur  que  j'indique  soient  rigoureusement  ma- 
thématiques, cela  ne  saurait  être  d'aucune  importance;  aussi  je  les  fais 
presque  toujours  précéder  des  mots  environ  ou  à  peu  près. 

Les  vases  qui  me  servent  pour  mesurer  l'eau  pour  chaque  ablution  ont  la 
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forme  d'un  petit  verre;  ils  sont  un  peu  plus  étroits  à  leur  ouverture  qu'à  leur 
base. 

Malgré  les  soins  minutieux  que  j'ai  mis  dans  tout  ce  que  je  viens  d'exposer, 
je  ne  me  dissimule  pas  qu'un  examen  attentif  des  figures  ne  soit  nécessaire; 
aussi  je  conseille  d'y  avoir  recours  toutes  les  fois  que  mes  explications  paraî- 
tront manquer  de  clarté. 

Manière  d'opérer. 

'L'opération  du  blanchiment  du  sucre  ne  commençant  qu'au  moment  où  il 
reçoit  la  première  terre ,  et  mon  procédé  n'exigeant  aucune  modification  dans 
celles  qui  ont  précédé,  je  puis  les  passer  sous  silence  et  m'occuper  seulement 
de  mon  objet. 

Je  prendrai  pour  exemple  des  formes  ordinaires,  ayant  à  peu  près  0",56  de 
hauteur  et  environ  O'^fSS  à  leur  ouverture;  celles  enfin  qui  peuvent  être  opé- 
rées avec  des  instruments  semblables,  pour  les  dimensions,  à  ceux  représentés 
par  le  dessin. 

Une  fois  qu'elles  ont  égoutté  leur  premier  sirop  ou  sirop  vert,  qu'elles  sont 
plantées  le  plus  droit  possible  dans  un  lieu  où  la  température  puisse  être  con- 
stamment maintenue  entre  17  et  34  degrés  centigrades,  je  leur  fais  subir 
dix  ou  treize  ablutions  de  62  grammes  d'eau  pure  à  chacune,  dans  l'espace  de 
cinq  à  six  jours  consécutifs,  c'est-à-dire  deux  ablutions  par  jour  à  des  heures 
le  plus  éloignées  possible;  je  dis  huit  ou  dix,  parce  que  cela  dépend  de  l'état 
et  de  la  quantité  du  gras  de  la  fontaine,  circonstance  qui  varie  suivant  les 
qualités  des  sucres,  la  température  à  laquelle  on  remplit,  aussi  par  le  nombre 
ou  la  suppression  des  mouvages  dans  les  formes. 

Le  travail  de  ces  quatre  ou  cinq  jours  remplace  parfaitement  celui  de  la  pre- 
mière terre,  pendant  lequel  l'obstacle  relatif  aux  fontaines  doit  disparaître. 

Manière  JHopérer  les  ablutions  des  quatre  ou  cinq  premiers  jours. 

Placé  à  côté  d'un  baquet  contenant  de  l'eau,  tenant  l'hydrophore  simple  de 
la  main  droite,  l'opérateur  remplit  et  verse  promptement  de  la  main  gauche,  à 
Taide  d'une  petite  mesure,  la  quantité  requise  d'eau  dans  l'intérieur  de  l'in- 
3irument;  pour  ainsi  dire  dans  le  même  instant,  il  divise  Teau  qui  tombe  par 
les  pointes  sur  la  surface  d'un  pain  de  sucre ,  en  traçant  assez  rapidement  des 
spirales  de  la  circonférence  au  centre,  et  en  retournant  du  centre  à  la  circon- 
férence, ce  qui  doit  durer  environ  douze  secondes;  pendant  son  épanchementï 
87.  63 
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rinstruinent  doit  être  toujours  à  une  hauteur  plus  ou  moins  élevée  de  la  sur- 
face (lu  sucre,  de  0",06  à  0",07  par  exemple. 

La  main  gauche  fournit  de  suite  la  même  quantité  d'eau  pour  la  forme  sui- 
vante, et  ainsi  de  suite. 

Voici  ce  que  Ton  oJ)serve  : 

La  première  ablution  ne  produit  rien  de  remarquable,  si  ce  n'est  un  petit 
changement  de  nuance  presque  instantané; 

La  deuxième  rend  ce  changement  plus  apparent  et  commence  à  altérer  ta 
consistance  du  sucre; 

La  troisième  et  la  quatiîème  démolissent  en  partie  la  croûte  qui  recouvre 
la  fontaine;  les  débris  de  Téboulement  tombent  sur  la  couche  du  gras»  les  bords 
sont  relevés,  et  une  grande  dépression  se  fait  remarquer  au  centre. 

Cet  état  persiste  pendant  tout  le  temps  des  dix  ou  douze  ablutions. 

II  n'est  pas  du  tout  nécessaire,  il  est  même  nuisible,  pendant  tout  ce  temps- 
là  (un  seul  cas  excepté,  comme  on  le  verra  ci-après),  de  toucher  au  sucre  en 
aucune  façon;  il  faut  seulement  avoir  Tattention  de  répandre  les  ablutions 
comme  si  la  surface  était  horizontale. 

Alors  le  champ  du  travail  ressemble  à  celui  qu'aurait  opéré  Faction  d'une 
terre  dont  une  partie  se  serait  enfoncée  dans  le  creux  de  la  fontaine. 

C*est  le  moment  d'examiner,  sur  quelques  pains  seulement,  si  le  travail  a 
complètement  détruit  la  couche  du  gras  ;  voilà  pourquoi  je  dis  dix  ou  douze 
ablutions;  le  cas  reconnu,  on  abandonne  les  formes  à  un  repos  absolu  d*au 
moins  trois  jours,  ce  temps  étant  nécessaire  pour  l'écoulement»  afin  que  les 
ablutions  suivantes  rencontrent  moins  d'obstacles  dans  leur  trajet. 

Après  cette  intermittence,  je  recommence  à  administrer  deux  ablutions  par 
jour  à  chaque  forme,  toujours  à  des  temps  éloignés,  en  ayant  soin  de  n'em- 
ployer que  les  deux  tiers  de  la  quantité  d'eau  qui  a  servi  pour  chacune  des 
ablutions  précédentes,  et  même  de  la  réduire  à  un  peu  plus  de  moitié  pour  les 
dernières  ablutions. 

Cette  précaution  est  justifiée  par  la  diminution  de  la  surface  de  champ  de 
travail  par  la  marche  de  l'opération,  surface  avec  laquelle  l'eau  de  chaque  im- 
mersion doit  être  à  peu  près  en  relation. 

C'est  à  la  reprise  des  ablutions,  après  le  repos  ci-dessus  indiqué,  que  je 
commence  à  me  servir  de  l'hydrophore  régulateur,  en  faisant  alterner  son  em- 
ploi avec  celui  du  premier. 

Ce  second  appareil  opère  les  mêmes  fonctions  que  le  premier,  et  il  a,  en 
outre,  l'avantage  de  niveler  la  surface  du  sucre  sur  lequel  on  l'applique. 

La  manière  de  faire  fonctionner  est  aussi  très-facile  :  on  verse  dans  son  in- 
térieur la  quantité  d'eau  requise,  et  on  l'applique  immédiatement  sur  une  partie 
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des  bords  du  cercle  que  décrit  le  sucre  dans  la  forme;  le  côté  rond  de  Vin- 
strument  touchant  les  parois  intérieures  de  celle-ci,  on  lui  fait  ainsi  faire  deux 
ou  trois  tours  en  le  relevant  et  le  replaçant  à  une  distance  plus  ou  moins  éloi- 
gnée, ayant  soin  de  lui  imprimer  une  très-légère  pression  à  chaque  déplace- 
ment, dans  le  cas  où  la  surface  du  sucre  se  trouverait  desséchée. 

L'opérateur  qui  tient  Tinstrument  juge  facilement,  en  le  pesant,  si  un  côté 
du  plan  du  sucre  penche  plus  que  les  autres,  et  il  s'aperçoit  bientôt  que  Tac- 
tion  de  Thydrophore  prolongée  un  instant  de  plus  sur  le  côté  culminant  efface 
bientôt  cette  irrégularité. 

On  continue  de  placer  et  déplacer  un  peu  vivement  l'instrument,  toujours  en 
tournant,  jusqu'à  ce  que  toute  Teau  soit  à  peu  près  expulsée. 

Il  est  nécessaire  de  continuer  ainsi  deux  ablutions  par  jour,  alternativement 
avec  les  deux  hydrophores,  jusqu'à  ce  que  l'examen  de  la  goutte  ou  celui  de 
quelques  pains  de  sucre  fasse  présumer  que  l'écoulement  de  l'humidité  ou 
sirop  nalop  que  la  masse  recèle  peut  suffire  pour  le  blanchir  complètement; 
alors  on  l'abandonne  au  repos  et  aux  opérations  usitées  ;  seulement,  le  lende- 
main ou  le  surlendemain  de  la  dernière  ablution,  on  enlève  légèrement  la 
croûte  qui  s'est  formée  à  la  surface  des  pains,  et  on  les  fonce  avec  une  légère 
pression  à  l'aide  d'une  truelle  ordinaire. 

Les  grattures  peuvent  être  remises  sur  des  pains  en  travail ,  elles  représente- 
ront toujours  la  même  quantité  de  produit. 

Quoique  j'aie  dit  que  j'emploie  les  deux  hydrophores  alternativement  pen- 
dant tout  le  temps  de  la  dernière  période,  je  ferai  observer  que  je  recommence 
avec  le  premier  et  que  j'abats  en  même  temps  les  bords  du  sucre  à  l'aide  de  ses 
pointes,  pour  combler  la  cavité  de  la  fontaine,  et  ce  sans  exercer  aucune  pres- 
sion; enfin  que  je  crois  utile  de  n'employer  que  le  régulateur  pour  les  deux  ou 
trois  dernières  ablutions,  surtout  pour  les  sucres  qui  manquent  de  richesse  et 
que  nous  désignons  sous  le  nom  de  basses  matières. 

Le  temps  nécessaire  pour  opérer  complètement  le  blanchiment  du  sucre  par 
le  procédé  que  je  viens  de  décrire  et  comme  pour  tous  les  procédés  usités  est 
relatif  aux  qualités  des  matières  et  à  la  température  plus  ou  moins  favorable  à 
laquelle  on  opère. 

Toutefois  je  puis  affirmer  qu'il  est  moins  long  que  celui  qu'exige  la  méthode 
des  terrages,  et  que  les  produits  qui  en  résultent  sont  plus  satisfaisants. 

Observation  particulière. 

Il  est  des  raffineries  où  on  est  dans  l'usage  de  ne  pas  mouver  le  sucre  dans 
les  formes;  dans  ce  cas,  il  est  avantageux  de  les  remplir  à  pleins  bords,  n'ayant 
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nullement  besoin  de  laisser  la  place  nécessaire  pour  la  liberté  du  mouvage  ni 
pour  la  place  de  la  première  terre,  et  Ton  pourra  alors  augmenter  de  25  a 
30  grammes  la  quantité  d'eau  à  employer  à  chacune  des  ablutions  des  trois 
premiers  jours  ;  c'est  ainsi  que  j'ai  pratiqué  plusieurs  opérations  sans  incon- 
vénients. 

^  Description  des  figures. 

PL  31*,  fig.  1"^,  hydrophore  simple  monté  prêt  à  fonctionner. 

Fig.  2®,  fond  de  l'hydrophore  simple. 

Fig.  3**,  pointe  de  l'hydrophore  simple. 

Fig.  4^,  tête  de  la  fig.  3"  vue  par-dessus. 

Fig.  5®,  hydrophore  régulateur  vu  obliquement  prêt  à  fonctionner. 

Les  points  noirs  indiquent  la  rivure  des  pointes  fixes. 

Les  rangs  intermédiaires  désignent  les  tètes  des  pointes  mobiles  ou  soupapes. 

La  ligne  qui  coupe  ces  tètes  par  le  milieu  n'est  qu'une  fente  que  l'ouvrier  y 
a  pratiquée  pour  les  assujettir  à  l'arbre  d'un  tour  en  l'air,  afin  de  faciliter  le 
rodage,  chacune  à  leur  place. 

Fig.  6®,  fond  de  la  fig.  5®  :  elle  exprime  également  la  place  des  soupapes  et 
des  pointes  fixes. 

Fig.  7®,  une  des  pointes  mobiles  ou  soupapes. 

Fig.  8^,  une  des  pointes  fixes, 

30  juillet  1841. 
BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Dans  le  mémoire  explicatif  que  j'ai  donné  lors  de  la  demande  de  mon  brevet, 
j'ai  dit  que  les  pointes  fixes  et  les  pointes  mobiles  ou  soupapes  de  l'hydro- 
phore régulateur  devaient  être  de  la  même  longueur  et  aboutir  au  même  plan. 

Après  quelques  jours  de  travail,  j'ai  reconnu  que  les  dernières  fonctionnaient 
un  peu  plus  vite  quand  elles  étaient  plus  longues  de  0"',002  ou  0°',003  que  les 
premières,  et  que  le  même  ouvrier  pouvait  opérer  douze  ablutions  au  lieu  de 
dix  dans  le  même  temps. 

C/est  aussi  par  TefTet  du  travail  que  j'ai  eu  lieu  d'observer  que  cet  instrument 
se  dégradait  à  la  longue  par  l'effet  du  frottement  sur  les  parois  des  formes,  ce 
qui  aurait  nécessité  trop  souvent  des  réparations. 

J'ai  obvié  à  cet  inconvénient  en  entourant  la  partie  ronde  de  cet  instrument 
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d'un  gros  fil  de  cuivre  fortement  aplati,  et  qu'on  peut  facilement  remplacer  par 
le  moyen  d'une  légère  soudure  en  étain,  voir  fig.  9®. 


12014. 


BREVET  DJNVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  8  mars  4  841 , 


Au  sieur  Jacquin  (Joseph -Julien),  à  Troyes, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  les  métiers  à  tricot. 


Ces  perfectionnements  se  rapportent  à  la  partie  du  mécanisme  des- métiers  à 
tricot  qui  fournit  aux  aiguilles  et  place  sur  elles  le  fil  de  coton  destiné  à  former 
la  maille. 

Jusqu'à  présent ,  à  l'exception  de  quelques  tentatives  faites  sans  succès  et 
résidant  dans  des  mécanismes  compliqués,  l'opération  dite  du  cueillement  se 
fait  au  moyen  d'une  roue  à  dents;  mais ,  comme  les  dents  de  cette  roue  sont 
fixes  et  rapprochées,  il  en  résulte  qu'il  se  présente  sur  les  aiguilles  plusieurs 
dents  à  la  fois;  que  le  coton  destiné  à  former  la  maille  s'y  introduit  avec  beau- 
coup de  difficultés;  enfin,  comme  cette  roue  ne  peut,  par  elle-même  et  seule, 
donner  la  quantité  de  coton  convenable  pour  former  la  maille,  on  remédie  à 
ce  dernier  inconvénient  par  une  pièce  dite  de  soutien,  destinée  à  maintenir  les 
aiguilles  et  forcer  le  colon  de  glisser  entre  elles. 

On  comprend  que  ce  mécanisme,  qui  agit  fortement  sur  les  fils  de  coton, 
doit  les  briser  souvent;  aussi  ne  peut-on  employer  que  du  coton  de  très-bonne 
qualité  et  qui  a  reçu  une  préparation  particulière. 

Cependant,  malgré  ces  précautions,  on  ne  peut  introduire  entre  les  aiguilles 
qu'une  quantité  très-minime  ou  une  longueur  très-bornée  de  coton,  ce  qui  em-^ 
pèche  de  varier  la  qualité  de  tricot  avec  le  même  coton ,  c'est-à-dire  qu'on  ne 
peut  pas  employer  sur  le  même  métier  plus  de  trois  numéros  difierents  de 
coton;  de  plus,  il  résulte  de  la  construction  actuelle  de  ce  métier  et  de  l'action 
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respeetire  des  pièces  entre  elles  qu'il  se  casse  beaucoup  d*aiguilles  et  même  de 
dents  de  la  roue  de  cueillement. 

Nous  avons  voulu  remédier  à  tous  ces  inconvénients,  et  nous  y  sommes  par- 
venu au  moyen  de  nos  perfectionnements. 

Ils  consistent  dans  Tidée 

1®  De  rendre  mobiles  les  dents  de  la  roue  de  cueillement  dans  la  révolution 
qu'elle  parcourt; 

V  De  ne  les  faire  sortir,  pour  ainsi  dire,  de  la  périphérie  du  cercle  ou  pla- 
teau qui  les  porte  qu'au  moment  même  de  leurs  fonctions ,  à  Tégard  de  leur 
rapport  immédiat  avec  le  fil  et  les  aiguilles,  et  de  déterminer  à  volonté  leur 
saillie  en  dehors' de  cette  périphérie,  selon  qu'on  veut  introduire  plus  ou  moins 
de  coton  entre  les  aiguilles; 

3^  De  remplacer,  par  ce  moyen,  les  agents  employés  à  aider  l'action  des 
roues  de  cueillement  ordinairement  pour  placer  convenablement  le  fil  sur  les 
aiguilles  ; 

4^  De  composer  de  deux  parties,  l'une  fixe,  l'autre  mobile,  une  roue  de  cueil- 
lement, et  de  faire  rentrer  ou  sortir  de  la  périphérie  de  la  roue  les  dents  mo- 
biles par  l'action  de  la  partie  fixe  sur  la  partie  mobile ,  qui  frotte  en  tournant 
sur  la  première. 

Avant  d'expliquer  les  fonctions  et  propriétés  de  notre  mécanisme,  nous  allons 
décrire  les  différentes  pièces  dont  se  compose  un  exemple  d'exécution  de  ces 
principes  d'après  le  dessin. 

Légende  explicatwe* 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes  figures. 
PL  31%  fig.  1",  vue,  en  élévation,  de  la  partie  d'un  métier  à  tricot  dit  cir- 
culaire, sur  laquelle  est  figurée  la  roue  de  cueillement  ordinaire  à  dents  fixes. 

A,  roue  de  cueillement  ordinaire  à  dents  fixes. 

B,  roue  motrice  de  la  roue  A. 

F,  guide  dans  lequel  viennent  se  réunir  les  fils  de  coton  a,  6,  f,  au  moment 
où  ils  se  placent  sous  les  dents  de  la  roue. 

P,  traverse  supérieure  du  métier. 

H,  roue  dite  pièce  de  soutien,  qui  engrène  en  dessous  des  aiguilles  et  force 
ainsi  le  coton,  en  les  écartant  un  peu  tout  en  les  soutenant ,  à  glisser  entre 
elles  et  y  entrer. 

Fig.  2^,  vue,  en  plan,  de  la  même  partie  du  métier  faisant  voir  le  plateai 
des  aiguilles  qui  sont  vues,  de  profil,  en  X,  fig.  r% 
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Fig.  3%  vue,  en  élévation,  de  la  même  partie  du  métier  à  laquelle  est  ap- 
pliquée une  roue  de  cueillement  à  dents  mobiles. 

Fig.  i*',  vue  de  la  face  intérieure  des  deux  plateaux ,  dont  la  réunion  forme 
la  nouvelle  roue  de  cueillement  à  dents  mobiles. 

Fig.  5^,  configuration  des  dents  mobiles. 

Fig.  6^,  coupe  verticale  et  en  épaisseur  de  la  roue  de  cueillement  nouvelle, 
et  au  surplus  sur  la  ligne  R  S,  %.  4®. 

B',  roue  motrice  de  la  roue  de  cueillement  et  qui  est  semblable  à  Tan- 
cienne. 

C,  plateau  formant  la  moitié  de  l'épaisseur  de  la  nouvelle  roue  et  s*appli- 
quant  contre  le  plateau  D,  qui  en  forme  l'autre  moitié. 

L'intérieur  de  ce  plateau  présente,  dans  sa  surface ,  une  suite  de  rainures  6 
ou  coulisses  visant  au  centre,  et  qui  sont  destinées  à  loger  les  dents  mobiles 
dans  leurs  longueur  et  épaisseur. 

6,  intervalle  qui  se  trouve  entre  la  place  de  chaque  aiguille. 

D«  plateau  formant  l'autre  moitié  de  l'épaisseur  de  la  nouvelle  roue  et  qui 
s'applique  contre  le  plateau  G  de  manière  à  ce  que  l'un  ne  puisse  s'écarter  de 
l'autre. 

On  peut  employer,  entre  autres  moyens,  une  goutte  fixée  par  une  goupille 
traversant  Taxe  de  la  roue. 

Ce  plateau  est  fixe  et  maintenu  au  bâti  par  le  tenon  d. 

Le  plateau  C  est  mobile  et  constitue,  avec  les  dents,  la  partie  principale  de 
la  roue,  dont  la  partie  C  est  l'accessoire  nécessaire  comme  agent  direct  des 
dents  mobiles. 

k,  rainure  pratiquée  dans  le  plateau  D,  et  dans  laquelle  vient  se  loger  la 
partie  recourbée  de  la  dent  mobile. 

C'est  à  la  sinuosité  que  décrit  cette  espèce  de  chemin  qu'est  due  la  marche 
des  dents  mobiles  pour  rentrer  ou  sortir  en  dehors  de  la  périphérie  du  pla- 
teau G. 

E,  dents  mobiles  placées,  dans  chacune  des  rainures  en  rayons  pratiquées  dans 
le  plateau  G,  de  manière  à  ce  que  la  longueur  /  m  de  ces  dents  y  soit  logée  et 
que  l'extrémité  o,  destinée  à  former  extrémité  de  la  dent  de  la  roue,  soit  dirigée 
vers  la  circonférence  de  ce  plateau. 

La  partie  saillante  (ou  crochet  n),  qui  fait,  en  conséquence,  saillie  sur  la  sur- 
face intérieure  de  ce  plateau,  est  destinée  à  parcourir  la  rainure  ou  chemin 
pratiqué  dans  le  plateau  fixe  D,  qui  s'applique,  de  ce  côté,  contre  le  plateau  G, 
de  sorte  que  les  dents  mobiles  se  trouvent  ainsi  renfermées  entre  ces  deux 
plateaux. 
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Fonctions  et  propriétés  du  mécanisme. 

En  se  reportant  aux  fîg.  4^  et  6®,  et  en  appliquant  cette  partie  du  méca- 
nisme au  métier  fig.  \^^  et  2®,  on  concevra  facilement  son  eflPet  et  son  résultat. 

La  partie  D  do  la  nouvelle  roue  restant  fixe  et  la  partie  C  mise  en  mouve- 
ment, comme  Tancienne  roue,  par  la  roue  B,  il  s'ensuivra  que  les  dents,  étant 
entraînées  par  le  plateau  mobile  C»  seront  forcées  de  suivre  le  chemin  k  au 
moyen^  des  crochets  de  chaque  dent  venant,  au  fur  et  à  mesure,  parcourir  le 
chemin  k  du  plateau  D,  et  que  chaque  dent,  glissant  dans  les  rainures  en 
rayons  où  elles  sont  placées,  saillera  en  raison  de  sa  marche  dans  le  chemin  A, 
c'est-à-dire  selon  que  ce  chemin  s'approche  plus  ou  moins  de  la  circonférence 
du  plateau. 

Pour  donner  un  exemple  de  cet  effet,  quand  une  dent  sera  au  point  cf,  elle 
commencera  à  sortir,  par  l'effet  de  son  crochet,  en  dehors  de  la  périphérie  du 
plateau  G,  et  sera  presque  rentrée  quand  elle  sera  arrivée  au  point  e,  d'où  il 
est  facile  de  conclure  qu'elle  saillera  à  son  maximum  au  point  o';  de  sorte  qu'il 
n'y  aura  jamais  que  quatre  dents  sorties  à  la  fois  et  deux  seulement  entre  les 
aiguilles. 

On  voit  au  point  M,  fîg.  6*^,  une  dent  complètement  rentrée,  c'est  assez  dire 
que  son  crochet  se  trouve  alors  au  point  p  du  chemin  k;  complètement  sortie, 
c'est-à-dire  étant  dans  la  position  où  elle  se  trouvera  quand  elle  aura  produit 
son  effet  sur  le  coton;  la  dent,  arrivée  au  point  N,  aura  son  crochet  en  r  dans  le 
chemin  k. 

Il  est  facile  de  concevoir  qu'il  n'est  plus  besoin  de  pièces  de  soutien  des 
aiguilles  ni  d'agent  pour  faire  glisser  le  coton  entre  elles,  car  de  la  mobilité 
des  dents  do  notre  roue  de  cueillement  résultera  que  le  fil  entrera  facilement 
entre  les  aiguilles,  où  il  s'y  trouvera  comme  conduit  par  ces  dents  mobiles,  qui 
auront,  en  outre,  l'avantage  d'amener  progressivement  le  fil  sans  risquer  de  le 
casser,,  ce  qui  permettra,  dès  lors,  d'employer  sur  le  même  métier  au  moins  dix 
numéros  différents  de  coton,  et,  par  suite,  permettra  de  varier  à  l'iofini  les 
qualités  de  coton. 

En  effet,  cette  roue  à  dents  mobiles  donne  le  coton  avec  autant  de  facilité  que 
le  métier  à  onder  et  à  platines  dit  français,  et,  chaque  dent  introduisant  le 
coton  entre  les  aiguilles  avant  qu'une  autre  dent  ne  vienne  appuyer  sur  le 
coton  pour  l'empêcher  d'entrer,  il  en  résulte  que  le  fil  n'est  fatigué  par  aucun 
frottement,  que  rien  ne  le  gène  et  qu'on  peut  en  former  en  n'importe  quelle 
qualité,  selon  le  genre  de  travail  à  faire. 
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De  plus,  la  facilité  d'introduction  entre  les  aiguilles  ne  fatiguant  pas  ces  der- 
nières, il  en  résulte  qu'il  s'en  casse  un  bien  moins  grand  nombre. 

En  résumé, 

Appliquer,  aux  métiers  à  tricot  circulaires  et  autres,  une  roue  de  cueillement 
à  dents  mobiles;  que  ces  dents  glissent  et  basculent  pour  rentrer  et  sortir  plus 
ou  moins  longues,  plus  ou  moins  vite,  en  plus  ou  moins  grande  quantité,  et 
par  n'importe  quel  agent,  de  la  périphérie  ou  circonférence  de  la  roue  du 
plateau  ou  du  cercle  qui  la  porte,  au  moment  de  leurs  fonctions  pour  porter 
le  coton  sur  les  aiguilles; 

Composer  une  roue  de  cueillement  à  dents  mobiles  en  deux  parties,  dont 
Tune  fixe  et  l'autre  mobile,  et  faire  sortir  ou  rentrer  ces  dents  par  l'action  conn 
binée  de  ces  deux  parties,  quels  que  soient  la  composition  de  ces  deux  pièces 
et  leur  mode  d'action  respective  pour  faire  sortir  et  rentrer  les  dents  de  la  péri- 
phérie ou  circulaire  d'une  roue  de  cueillement; 

Supprimer  ainsi  les  agents  destinés  à  aider  l'action  des  roues  de  cueillement 
ordinaires  ; 

Employer  ainsi  tous  les  cotons  sans  autre  préparation  que  celle  qu'ils  subis- 
sent ordinairement; 

Pouvoir  ainsi  fabriquer  sur  le  même  métier  des  tissus  avec  au  moins  dix  nu- 
méros différents  de  coton; 

Produire  une  économie  des  deux  tiers  dans  le  remplacement  des  aiguilles; 

Effectuer  enfin  une  plus  grande  quantité  de  travail,  dans  un  temps  donné, 
qu'avec  l'ancien  mécanisme,  et  obtenir  ce  travail  sans  défaut. 

Tel  est  l'objet  du  présent  brevet. 

5  février  1847. 
BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Une  circonstance  particulière  m'ayant  donné  l'occasion  de  recourir  au  brevet 
principal,  j'y  ai  remarqué,  à  ma  grande  surprise,  une  faute  de  dessin  qui,  bien 
que  facile  à  reconnaître  comme  telle  par  les  fabricants  de  bonneterie  qui  em- 
ploient les  métiers  circulaires,  pourrait  cependant  laisser  des  doutes  dans  l'es- 
prit des  personnes  moins  familiarisées  avec  cette  fabrication,  et  rendre  moins 
intelligible  pour  elles  la  description. 

Il  m'a  donc  paru  nécessaire  de  rectifie;r  cette  inexactitude  involontaire,  pour 
donner  à  mon  brevet  toute  la  clarté  qu'il  comporte  et  lui  assigner  la  caractère 
de  loyauté  que  la  loi  exige  des  inventeurs. 

87.  64 
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La  présente  description  a  donc  pour  objet  principal  la  rectification  de  cette 
inexactitude.  ^ 

Si  Ton  se  reporte  à  la  fig.  2®  de  mon  brevet  principal ,  on  remarquera  que 
Taxe  commun  de  la  roue  dite  de  cueillement  et  de  sa  roue  motrice  occupe,  sur 
le  cercle  formé  par  les  aiguilles,  une  position  oblique  à  la  direction  de  ces 
mêmes  aiguilles;  or  les  dents  de  ces  deux  roues  doivent  pénétrer  dans  les  in- 
tervalles qui  séparent  ces  aiguilles,  en  un  mot  engrener  avec  elles. 

Il  en  résulte,  comme  conséquence  forcée  de  la  position  oblique  de  ces  deux 
roues  sur  les  aiguilles,  que  les  dents  doivent  être  également  obliques  par  rap- 
port à  leur  axe  commun  ;  sans  quoi,  ces  dents  ne  pourraient  pénétrer  dans  les 
intervalles  qui  séparent  les  aiguilles,  et  rouleraient  sur  ces  mêmes  aiguilles 
sans  engrener  avec  elles. 

Ces  conditions,  qui  sont,  au  surplus,  employées  dans  la  plupart  des  méiiers 
circulaires,  et  dont  je  ne  réclame  pas  la  propriété ,  n'ont  pas  été  représentées 
par  le  dessinateur,  qui,  au  lieu  de  figurer  une  denture  oblique,  soit  sur  l'an- 
cienne roue  de  cueillement  à  dents  fixes,  fig.  1**^,  comme  point  de  comparaison, 
soit  sur  ma  roue  de  cueillement  à  dents  mobiles,  ainsi  que  sur  leur  roue  mo- 
trice, y  a  figuré  des  dents  parallèles  à  Taxe,  qui  ne  pourraient,  en  aucune  ma- 
nière, pénétrer  entre  les  aiguilles,  et  qui  n'ont  jamais  été  exécutées  dans  les 
conditions  représentées. 

La  fig.  7®  reproduit  donc  la  fig.  3®  de  mon  brevet  principal ,  sauf  quelques 
modifications  de  formes  dans  le  bâti  et  dans  l'extrémité  des  dents  de  la  roue 
de  cueillement,  et  représente  la  direction  oblique  des  dents  de  cette  roue  et  de 
celles  de  la  roue  motrice ,  pour  permettre  leur  engrenage  avec  les  aiguilles, 
ainsi  que  l'aurait  dû  représenter  la  fig.  3^. 
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12015. 


BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 


en  date  du  7  octobre  4840, 


Au  siexir  Gandillot  (Jean-Denis),  à  Paris, 


Pour  la  fabrication  des  fers  creux  étirés  et  soudés  à  chaud. 


PL  32^.  On  se  procure  des  bandes  de  tôle  en  bonne  qualité,  dont  les  dimen- 
sions, en  épaisseur,  largeur  et  longueur,  sont  basées  sur  celles  des  tubes  qu'elles 
sont  destinées  à  produire. 

Pour  convertir  une  bande  de  fer  à  Tétat  de  tube,  on  commence  par  la  rouler 
dans  toute  sa  longueur,  de  manière  à  rapprocher  les  bords  de  la  bande  jusqu'à 
ce  qu'ils  se  touchent  ou  à  peu  près  ;  pour  cela  on  la  chauffe  au  rouge-cerise  dans 
le  foyer  A  d'un  fourneau  préparé  à  cet  effet,  et  dont  le  feu  est  activé  par  une 
machine  soufflante. 

Je  reviendrai  plus  tard  sur  la  description  de  ce  fourneau. 

Au  moyen  de  la  machine  fig.  3®  et  4^,  la  courbure  s'opère,  sur  toute  la  lon- 
gueur de  la  bande,  en  deux  chaudes. 

Pour  cela  l'ouvrier  introduit  la  première  moitié  chauffée  entre  les  deux 
étampes  A,  B,  dont  la  première  est  mise  en  mouvement  par  la  came  C  ;  et,  par 
une  suite  de  pressions  successives,  d'abord  dans  la  cannelure  M,  où  elle  se 
transforme  en  auge  semi-circulaire,  et  ensuite  dans  la  cannelure  M,  où  elle  est 
présentée  en  lui  faisant  faire  un  quart  de  révolution  dans  un  sens  différent  et  à 
angle  droit  du  premier,  la  bande  prend  une  forme  tubulaire  imparfaite. 

Les  bandes  étant  ainsi  roulées  dans  toute  leur  longueur,  la  même  opération 
ayant  été  répétée  pour  la  seconde  moitié,  on  les  place  dans  la  chauffe  B'  d'un 
second  fourneau  construit  sur  le  même  plan  que  le  premier;  l'ouvrier  les  en 
retire  une  à  une  pour  les  introduire  d'au  moins  moitié  de  leur  longueur  dans 
le  foyer  A',  et,  lorsque  le  tube  est  échauffé  au  blanc  soudant,  il  le  retire  en 
faisant  glisser  le  joint  sur  une  couche  de  sable  ou  grès  pilé  étendue  sur  une  ta-* 
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blette  en  avant  du  four,  puis  il  le  passe  dans  l'orifice  0,  fixé  à  la  tète  du  banc 
à  étirer  fig.  V^  et  2®,  et  le  plonge  de  nouveau  dans  le  foyer  A'. 

Un  deuxième  ouvrier  en  saisit  ensuite  Textrémité  froide  au  moyen  d'une  te- 
naille à  chariot  P,  fig.  V^  et  2^,  qu'il  acdfoche  à  la  chaîne  sans  fin  E  du  banc 
d'étirage  ;  le  tube  D,  ainsi  entraîné  par  le  mouvement  de  la  chaîne,  est  forte- 
ment étreint,  à  sa  sortie  du  fourneau,  au  moyen  d'une  paire  de  tenailles  H, 
fig.  Il*',  percées  d'un  trou  conique  formant  filière  C,  que  présente  un  ouvrier 
qui  en  serre  fortement  les  branches  sur  tin  support  placé  à  côté  du  banc  d'cli- 
rage. 

Ces  tenailles  sont  comprimées  latéralement  par  l'effet  de  la  traction  du  tube 
contre  un  point  d'appui  T,  fixé  en  tête  du  banc  et  qui  résiste  à  ce  mouvement 
de  traction. 

Par  cette  opération,  l'ouvrier  comprime  et  soude  le  métal  sur  le  point  d>n- 
trer  en  fusion,  et  lui  fait  prendre  la  forme  de  tube  rond ,  ovale,  tringulaire  ou 
carré  que  présente  l'orifice  de  la  filière. 

L'étirage  par  une  seule  filière  ne  suffirait  pas  pour  obtenir  une  soudure  par- 
faite et  capable  de  résister  à  une  grande  pression. 

On  fait  donc  ordinairement  passer  le  tube  par  trois  filières  successivement, 
et  en  repoussant  chaque  fois  le  tube  dans  le  foyer. 

A  chaque  passage  on  se  sert  d'une  filière  plus  étroite  que  la  précédente ,  et 
la  déi^ière  correspond  au  diamètre  extérieur  que  doit  avoir  le  tube  de* 
mandé. 

Aprè^  avoir  ainsi  opéré  sur  la  première  moitié  du  tube,  on  opère  de  niAme 
pour  l'autre  moitié  lorsqu'il  est  refroidi,  en  sorte  que  deux  chaudes  suffisent 
pour  étirer  un  tube,  quelle  que  soit  sa  longueur. 

Les  fig.  i^^  et  2^  présentent,  en  plan  et  élévation,  les  dispositions  du  banc 
d'étirage  F,  de  la  chaîne  sans  fin  E  avec  la  tenaille  k  chariot  P,  et  du  tube  D. 

A  mesure  que  chaqlie  moitié  du  tube  vient  d'être  étirée,  il  faut  immédiate- 
ment en  redresser  les  sinuosités;  pour  cela  on  l'amène,  encore  rouge,  sur  une 
machine  à  dresser,  fig.  5'  et  6*,  composée  de  deux  larges  plateaux  en  fonte, 
l'un  inférieur  E,  qui  est  fixe,  et  l'autre  supérieur  F,  mû  par  une  hîelle  A  et 
tine  manivelle  B,  qui  lui  impriment  un  mouvement  de  va-et-vient. 

Le  tube  placé  entré  ces  deux  plateaux  acquiert  un  mouvement  de  rotation 
qui  rectifie  en  un  instant  toutes  les  courbures  que  son  état  malléable  lui  a  fait 
contracter  pendant  l'opération;  il  se  refroidit  promptement,  et  recouvre  ainsi 
toute  sa  rigidité,  les  plateaux  étant  sans  cesse  arrosés  par  un  filet  d'eau. 

Le  but  de  cette  machine  est  aussi  de  décaper  le  fer  et  de  dégager  sa  surface 
de  toutes  les  scories  qui  s'exfolient  par  l'action  du  feu. 

Après  cette  opération ,  il  ne  reste  plus  qu'à  faire  subir  au  tube  les  épreuves 
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voulues  pour  s'assurer  s'il  ne  présente  pas  de  fuite;  on  en  rogne  les  extrémités 
au  moyen  d'une  machine  à  couper,  fig.  7^  et  8*. 

Cette  espèce  do  tour»  mû  par  la  machine  à  vapeur,  imprime  au  tube  A  B  un 
mouvement  de  rotation  assez  rapide  pendant  lequel,  au  moyen  d'une  vis  de 
pression  C,  un  enfant  appuie  sur  un  instrument  tranchant  qui  en  opère  la 
section. 

La  vis  de  pression  D  sert  à  fixer  les  coussinets  de  manière  à  ce  que  le  tube 
se  trouve  à  la  hauteur  du  coupoir. 

Le  tube  ainsi  terminé  et  rogné,  on  en  taraude  les  extrémités  par  les  moyens 
ordinaires,  afin  que,  pour  réunir  deux  tubes  bout  à  bout ,  il  suffise  de  les  as- 
sembler dans  un  manchon  en  fer  forgé  et  fileté  à  rintérieur. 

Pour  fileter  ces  manchons  à  l'intérieur  d'une  manière  plus  prompte  et  plus 
régulière  que  par  les  procédés  ordinaires,  j'ai  recours  à  la  machine  fig.  9^ 
et  40^,  mue,  comme  toutes  les  autres,  par  la  machine  à  vapeur,  et  au  moyen 
de  laquelle  on  peut  tarauder  à  la  fois  plusieurs  manchons  G,  H,  sous  la  sur- 
veillance d'un  enfant,  qui  remplace  les  manchons  à  mesure  qu'ils  sont  filetés, 
et  alimente  d'huile  les  tarauds. 

Lorsque  le  filetage  du  manchon  est  terminé ,  le  taraud  B  tombe  en  se  déta- 
chant de  l'arbre  vertical  A,  dans  lequel  il  est  introduit. 

Les  fourneaux  dont  il  a  été  parlé  plus  haut  sont  disposés  pour  recevoir,  cha- 
cun, une  des  chaudières  de  la  machine  à  vapeur,  qui  se  trouvent  ainsi  chauffées 
par  la  chaleur  perdue  dans  le  travail  de  l'étirage  et  du  ployage,  économie  égale 
à  la  presque  totalité  du  combustible  que  consommerait  la  machine  à  vapeur,  et 
d'autant  plus  importante  en  France  que  le  combustible  y  est  à  un  prix  très- 
élevé. 

Le  plan  de  ces  deux  fourneaux  réunis  et  leur  élévation,  représentés  fig.  12^ 
et  4  S*',  suffiront  pour  en  faire  comprendre  les  dispositions. 

A,  chauffe  du  four  à  ployer  les  bandes. 
A',  chauffe  de  celui  à  étirer  les  tubes. 

B,  B',  fours  où  les  bandes  commencent  à  être  chauffées  avant  d'être  portées 
dans  les  chauffes  A,  A'. 

C,  C,  grilles  où  l'on  met  la  houille;  lorsqu'elle  est  réduite  en  coke,  on  la 
fait  tomber  dans  les  chauffes  A,  A'. 

a,  ouvertures  par  lesquelles  la  chaleur  qui  a  déjà  été  utilisée  pour  chauffer 
les  bandes  se  rend  sous  les  chaudières. 

6,  b\  tuyaux  qui  amènent  le  vent  nécessaire  à  la  combustion  du  coke  dans  les 
chauffes  A,  A';  il  y  a,  pour  chaque  four,  quatre  tuyaux  pareils,  et  ils  reçoivent 
le  vent  d'une  machine  sou£Bante  sous  une  pression  de  O'^yOS  à  0'",06  de 
mercure. 
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0,  voûte  pour  placer  convenablement  les  tuyaux  b,  b\ 

D,  foyer  supplémentaire. 

Les  cendriers  de  ces  foyers  sont  munis  de  portes,  que  Ton  ferme  lorsqu'il 
n'est  pas  nécessaire  de  les  faire  fonctionner. 

E,  tuyau  par  lequel  la  fumée  se  rend  dans  la  cheminée  après  avoir  circulé 
autour  des  bouilleurs  et  de  la  chaudière. 

F,  chaudière  à  vapeur  qui  porte  deux  bouilleurs  G,  comme  à  TordiDaire,  et, 
de  plus,  un  troisième  petit  bouilleur  H,  perpendiculaire  aux  deux  premiers, 
qui  reçoit  la  chaleur  des  grilles  G,  G'. 

Les  importations  et  perfectionnements  sur  lesquels  est  fondée  cette  demande 
de  brevet  pour  un  système  complet  de  fabrication  de  fers  creux  et  soudés  à 
chaud  consistent  donc 

1^  Dans  la  machine  à  ployer  les  bandes  fig.  3*  et  4^; 

2^  Dans  la  substitution  de  trois  filières  portatives  aux  filières  fixées  à  la  nais- 
sance du  banc  d'étirage,  suivant  le  premier  brevet  d'importation  de  MM.  Don 
et  Ragon ,  ce  qui  donne  lieu  à  une  plus  grande  rapidité  et  perfection  dans  le 
travail ,  en  raison  de  la  facilité  avec  laquelle  on  nettoie  les  filières  en  les  plon- 
geant dans  un  baquet  d'eau  ; 

3^  Dans  la  machine  à  dresser  les  tubes  fig.  5®  et  6*; 

4^  Dans  la  machine  à  rogner  les  tubes  ; 

5^  Dans  la  machine  à  fileter  les  manchons; 

6^  Dans  la  construction  des  fours  à  quatre  tuyères  chacun  et  disposés  pour 
utiliser  la  chaleur  perdue,  en  l'appliquant  au  chauffage  de  la  chaudière  à  va- 
peur. 

Nous  donnons  également  les  dessins  de  divers  genres  de  filières  qui  ont  été 
successivement  employés  dans  rétablissement  patenté  en  Angleterre,  pour  être 
définitivement  remplacés  par  les  trois  tenailles  ou  filières  portatives  à  trous  co- 
niques conformes  au  dessin  : 

<*  Une  filière  dont  les  ouvertures  G,  G\  G",  fig.  14*,  sont  les  orifices  dé- 
croissants par  lesquels  passe  le  tube  à  la  sortie  du  fourneau,  dans  lequel  on 
le  replonge  après  chaque  étirage. 

Il  suffit,  pour  cela,  de  faire  remonter  le  coussinet  supérieur  de  la  filière  S. 
ce  qui  se  fait  aisément  au  moyen  de  la  vis  D,  à  laquelle  il  est  suspendu  et 
qu'un  homme  fait  mouvoir  au  moyen  d'une  longue  tige  horizontale  A  B;  le 
même  homme  abaisse  de  nouveau  la  filière  en  imprimant  à  la  vis  un  mouve- 
ment rétrograde,  afin  de  comprimer  le  tube  lorsqu'il  passe  par  chacun  des 
orifices,  à  sa  sortie  du  fourneau. 

A  la  vis  de  pression  ci-dessus  on  peut  substituer  un  ressort  sur  lequel  an 
homme  presse  au  moyen  d'un  levier  pendant  le  passage  du  tube,  et  qui  enlève 


j 
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eosuite  le  coussinet  supérieur  par  reflet  de  son  élasticité,  lorsqu'il  cesse  d*ètre 
soumis  à  la  pression  du  levier  dont  il  vient  d'être  parlé. 

S*  Une  paire  de  laminoirs  cannelés  et  assemblés  dans  une  cage  A  B  C  D, 
fig.  1 5\ 

Ces  deux  laminoirs  sont  disposés  de  manière  à  ce  que  leurs  cannelures  pré- 
sentent trois  ou  un  plus  grand  nombre  d'orifices  diflerents  par  lesquels  on  fait 
passer  successivement  le  tube  en  l'étirant. 

Le  laminoir  supérieur  L  M  est  mobile ^  en  sorte  qu'un  homme  peut  l'élever 
au  moyen  du  levier  E  F,  pour  donner  passage  au  tube  lorsqu'il  rentre  dans  le 
four,  et  l'étirer  successivement  par  chacun  des  orifices  C,  C,  C'!,  en  faisant 
retomber  le  laminoir  supérieur  pour  le  comprimer. 

3^  Une  tenaille  très-forte,  fig.  16%  dont  la  charnière  V  est  placée  à  l'extré- 
mité, de  manière  qu'un  homme,  entr'ouvrant  les  deux  branches  M,  N  des  te- 
nailles, donne  passage  au  tube  pour  lo  rentrer  dans  le  four,  et  n'a  plus  qu'à 
comprimer  ces  deux  branches  pour  souder  le  tube  lorsqu'on  l'étiré  successive- 
ment par  chacun  des  orifices  C,  C\  C". 

.  Tous  les  perfectionnements  signalés  par  les  présentes  sont  d'importation  an- 
glaise, à  l'exception  de  la  disposition  des  fourneaux  pour  faire  servir  la  chaleur 
perdue  à  chauffer  les  chaudières  de  la  machine  à  vapeur  ;  ce  dernier  procédé 
seul  est  de  mon  invention. 

6  mars  1844. 

BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Je  ne  fais  aucun  changement  ni  dans  les  fourneaux,  machines  et  outils,  ni 
dans  les  procédés  énoncés  dans  le  précédent  brevet;  le  perfectionnement  par 
im[K)rtation  pour  lequel  je  demande  un  brevet  d'addition  consiste  en  ce  que  les 
deux  bords  de  la  bande  de  fer  destinée  à  former  le  tube  se  soudent  par  super- 
position, au  lieu  de  se  souder  par  juxtaposition,  et  à  l'aide  de  la  pression  inté- 
rieure exercée  au  moyen-J'un  mandrin. 

II  faut,  pour  cela,  que  la  bande,  au  lieu  d'être  ployéc  comme  dans  le  brevet 
primitif,  de  manière  à  ce  que  les  deux  bords  soient  simplement  rapprochés, 
offre  en  coupe,  lorsqu'elle  est  préparée,  la  section  fig.  17*,  où  Ton  voit,  en  a, 
que  Fun  des  bords  dépasse  l'autre  de  0",004  à'0",005. 

Les  fers  ainsi  préparés  sont  chauffés  au  blanc  soudant,  comme  dans  le  pré- 
cédent brevet,  et  étirés  par  une  filière  en  forme  de  pince,  dont  l'ouverture  pré- 
sente la  section  fig.  18*,  ce  qui  donne  nécessairement  au  tube  la  forme 
fîg.  19*,  où  l'on  voit  qu'il  y  a,  en  B,  un  commencement  de  soudure. 


(  512  ) 

Lorsque  le  tube  est  amené  à  cette  forme ,  on  y  inlroduit  un  mandrin  soit  en 
fer  massif,  soit  en  un  tube  du  diamètre  voulu. 

C'est  muni  de  ce  mandrin  intérieur,  et  toujours  à  la  température  du  blanc 
mordant,  que  Ton  fait  passer  successivement  ce  tube  par  trois  filières  dont 
Touverture  ovale  est  représentée  fig.  20*;  le  tube  prend  alors  la  forme 
fig.  21«. 

Les  trois  lignes  ponctuées  C,  D,  E  indiquent  les  trois  directions  dans  les* 
quelles  on  doit  présenter  le  tube  à  la  pression  du  mandrin,  ce  qui  veut  dire  que, 
en  commençant  par  la  direction  G,  on  présente  le  tube  à  la  filière,  de  manière 
à  ce  que,  successivement,  les  trois  directions  C,  D,  E  soient  perpendiculaires  à 
rhorizon. 

Pour  cela  on  fait  tourner  un  peu  le  tube  à  droite  et  à  gauche,  après  avoir 
étiré  en  premier  lieu  dans  la  direction  C,  de  manière  à  ce  que,  le  milieu  et  les 
deux  extrémités  s' étant  trouvés  successivement  pressés  entre  le  mandrin  et 
Textrémité  du  petit  axe  de  la  filière,  la  soudure  soit  aussi  parfaite  que  pos- 
sible. 

On  se  sert,  à  chaque  étirage,  d'une  filière  nouvelle,  bien  qu'une  seule  suffi- 
rait pour  les  trois  opérations;  mais  il  est  plus  convenable  d'en  changer,  attendu 
que,  après  chaque  opération,  on  plonge  la  filière  dans  un  baquet  d'eau,  où  un 
enfant  la  débarrasse  des  scories  qui  peuvent  être  restées  dans  son  orifice. 

Après  ces  trois  passes  successives,  les  deux  bords  du  tube  se  trouvant  par- 
faitement soudés  au  moyen  de  la  pression  intérieure  exercée  successivement 
dans  trois  directions  différentes  par  le  mandrin  M,  il  ne  s'agit  plus  que  de 
retirer  ce  mandrin,  et  pour  cela  on  passe  le  tube,  en  cet  état  et  toujours  à  h 
même  température ,   dans  une   filière   ronde  dont  l'ouverture  est   indiquée 

fig.  n\ 

Alors  le  mandrin,  se  trouvant  plus  petit  que  la  section  du  tube  ramenée  à  la 
forme  cylindrique,  sort  de  lui-même;  après  quoi,  on  passe  le  tube,  que  Ton  a 
soin  de  maintenir  à  la  même  température,  dans  la  dernière  filière,  qui  doit  lui 
donner  le  diamètre  voulu,  fig.  23®. 

Toutes  ces  filières,  rondes,  ovales  ou  elliptiques,  présentent  un  orifice  évasé 
et  peuvent  s'entendre  des  filières  à  pinces  comme  do  toutes  celles  prévues  au 
précédent  brevet. 

Quant  au  mandrin  ,  il  doit  être  effilé  par  une  do  ses  extrémités,  pour  s'in- 
troduire sans  trop  de  peine  dans  l'intérieur  du  tube,  présentant  la  forme 
fig.  1 9®  ;  il  doit  dépasser  le  tube  par  les  deux  extrémités,  tant  pour  en  faciliter 
l'extraction  que  pour  que  l'extrémité  qui  est  dans  le  four  puisse  être  mise 
à  l'abri  de  l'action  d'un  feu  trop  ardent,  ce  que  l'on  fait  eo  introduisant  e^te 
extrémité  dans  un  trou  pratiqué  dans  la  paroi  postérieure  du  foura^o,  aiv 
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qu*à  la  partie  extrême  du  tube,  pour  éviter  que  ces  deux  parties,  atteignant  une 
trop  haute  température,  ne  se  soudent  ensemble. 


12016. 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  8  octobre  1840, 

Au  sieur  Coates  (Ezra*Jenks],  de  Londres, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  machines  ou  appareils  propres 
à  fSsdïriquer  les  épingles  et  à  les  encarter^ 


Les  perfectionnements  s  appliquent  à  la  fabrication  de  cette  espèce  d'épin- 
gles  connues  sous  le  nom  d*épingles  à  tète  solide,  et  dans  lesquelles  la  tète  est 
formée  en  comprimant  une  partie  de  la  hanse;  ils  consistent  dans  des  disposi- 
tions et  des  combinaisons  de  mécanismes  pour  exécuter  diverses  opérations. 

Première  opération. 

Elle  a  pour  objet  d'introduire  et  de  diriger  le  fil  métallique  dans  la  machine, 
de  le  redresser,  de  détacher  la  longueur  iiécessaire  pour  faire  une  épingle, 
d'ébaucher  la  tète  en  refoulant  rextrémité  de  -la  hanse;  au  moyen  d'un  poinçon, 
dans  les  cavités  des  matrices. 
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Deuxième  opération. 

Elle  consiste  à  choisir  les  hanses  entêtées  dans  une  trémie,  etA  les  conduire,  en 
^les  séparant  du  tas  od  elles  sont  accumulées,  dans  les  différentes  oiacbines  pour 
eémenter  les  têtes  en  partie  formées,  ou  pour  compléter  et  finiriH  tètes,  soit 
en  achevant  de  refouler  Textrémité  de  la  hanse,  soit  en  détachant  les  bavures 
dans  celle  ii former  les  pointes^  el  enfin  dans  la  machine  à  encarter  les  épingles 
achevées. 

87.  66 


(  544  ) 

Troiiième  opération. 

Elle  consnte  à^^menter  les  épingles  partiellement  entêtées  à  la  trempe  ou  i 
l'état  convenable  pour  être  achevées. 

Quatrième  opération. 

Elle  consiste  à  compléter  le  refoulement  du  métal  pour  former  la  tète  an 
moyen  d'une  machine  à  entêter  du  même  genre  que  la  première,  et  garnie,, 
comme  celle-ci,  de  matrices  appropriées. 

CÀw^ibfM  opération. 

Elle  consiste 

1^  A  finir  les  têtes  dans  une  autre  machine  au  moyen  de  couteaux  mobiles, 
de  limes  circulaires  et  d'autres  outils  ci-après  décrits,  quand  le  procédé  de  cé- 
mentation a  été  ou  n'a  pas  été  employé,  les  deux  procédés  pouvant  être  em- 
ployés à  la  fois; 

2^  A  empointer  les  épingles  dans  la  même  machine  en  enlevant  une  portion 
da  métal  à  U  partie^dela  hanse  opposée  à  la  tête,  ce  qui  s'effectue  au  moyen 
d^^meuleë  d^der) dentées  comme  des  limes ,  tournant  avec  une  grande  vitesse 

et  attaquant  un  grand  nombre  de  hanses  à  la  fois. 

.■  ..  ...         .... 

Sisnème  opération. 

Elle  consiste  en  une  machine  perfectbnnée  pour  bouter  ou  encarter  des 
qptngleaYà.têtesrïSoUdeâiou  rapportées  de  la  manièlne  reçue  dans  le  commerce. 
fvl^kittSjcesperfectioaBieinantS'  seront  plus  intelligibles  ai  l'on  se  reporte  aux 
dessins  et  à  là  description  qui  va  "sulvrej 

*  i 

Légende  explicative  des  dessins. 


■f ,' 


PL  33®,  fig.  I**®,  élévation  latérale  de  la  machine  pour  introduire  le  fil  mé- 
tftliiquevpourle. couper  en  longueurs  convenables  et  pour  ébaucher  la  tête. 
(•;F«^.  3%'pAa»;feisant  mieux  voir  la  platine  servant  à  redresser  le  fil. 
li^Figé^STi  .'fiëction  verticale  prise  dans  le  sens  longitudinal  de  la  machine  et 
suivant  la  ligne  a,  6,  fig.  8^  •  •  •'  ) 

Fige,  ift,  8eclkui.fverticale -prise  par  le  travers  it  la  i^ême  madimd  et  suivaat 
la  ligne  c  d,  fig.  2^ 


f.- 
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A,  montant  et  bâti  de  la  machnie.  ..>  /        />  î 
B»  arbre  principal  mettant  en  œuvre  les  parties  travailieufles  de  la  machine 

et  recevant  son  mouvement  de  Tarbre  C  ai»  moyen; d'eagrenagesi      j     -    .li  * 
L'ari)re  G  est  lui-même  mené  à  la  main  ou  par  tout  autre  moteur  awmé  ou 
non  animé.  '  / 

Cette  machine  est  représentée  comme  disposée  pejur  faire  marcher  deux  mé- 
canismes, c'est-à-dire  pour  fabriquer  des  épingles  avec  deux  poignées  ou  bottes 
de  fil  métallique  simultanément;  par  conséquent,  il  y  a  deux  paires  de  rouleaux 
attireurs,  deux  matrices  à  entêter  fonctionnant  en  conjonction  avec  un  seul 
poinçon  à  refouler;  une  des  matrices  concourant  à  former  la  tête  d'une  épingle 
pendant  que  la  matrice  opposée  se  débarrasse  de  Tépingle  partiellement  entêtée 
et  reçoit  une  nouvelle  longueur  de  fil  métallique  pour  former  une  autre  épingle, 
qui  viendra  à  son  tour  subir  Faction  du  poinçon. 

B,  bottes  ou  poignées  de  fil  métallique  placées  sur  des  dévidoirs  ou  tam- 
bours tournant  à  une  distance  convenable  de  la  machine^ 

E,  platine  redresseuse  construite  d'après  le  système  généralement  adopté  :  elle 
a  pour  objet  de  redresser  la  courbure  des  fils  métalliques;  ceux-ci,  étant  passé» 
de  la  manière  ordinaire  entre  deux  séries  de  goujons  ou  de  goupilles  qu'en 
ajuste  à  volonté ,  frottent  alternativement  contre  l'une  ou  l'autre  rangée  de 
goujons  pendant  qu'ils  sont  attirés  dans  la  machine^ 

Les  fils  sont  amenés  au  moyen  des  paires  de  rouleaux  cannelés  F,  ¥\  qui 
dépendent  des  matrices  à  entêter  G',  G". 

Ces  rouleaux  saisissent  et  serrent  le  fil  métallique  comme  une  pince  à  efiet 
continu,  et  amènent  le  fil  qui  se  déroule  du  dévidoir  et  entre  dans  la  machine, 
où  une  longueur  suffisante  en  est  détachée  et  doit  former  l'épingle. 

Le  mouvement  rotatif  imprimé  à  ces  rouleaux  alimentaires  est  interrompu 
pendant  une  portion  de  rotation  déterminée  par  la  longueur  que  doit  avoir 
l'épingle. 

Cette  interruption  est  déterminée  par  les  roues  à  rochet  a,  6,  activées  par 
les  cliquets  c,  d,  montés  sur  une  barre  glissante  e,  jouant  dans  des  coussinets 
fixés  au  bâti. 

La  barre  e  est  mise  en  action  par  la  came  /*,  sur  l'arbre  principal  B,  agissant 
dans  le  collier  du  levier  oscillant  g,  dont  l'extrémité  inférieure  porte  sur  le 
bâti,  et  la  partie  supérieure  voyage  dans  une  fente  ou  mortaise,  en  h^  pratiquée 
dans  la  barre  e. 

L'étendue  et  la  nature  des  mouvements  de  la  barre  e  seront  ainsi  déterminées 
par  la  figure  ou  la  forme  du  collier  du  levier  g  et  celle  de  la  came  f. 

La  roue  à  rochet  a  est  fixée  sur  son  axe  et  dépend  du  rouleau  F',  qui  est 
monté  sur  le  même  axe. 
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Les  deux  roues  F,  b  sont  montées  sur  un  axe:  crenx  oa  tobe  tournant  sur 
Taxe  de  Tantre  roue,  et  par  conséquent  les  deux  paires  de  roues  alimen- 
taires F,  F'  ont  un  mouviement  indépendant,  et  les  cliquets  o,  dj  agissant  8ur 
dos  roues  à  rocbet  différentes,  les  font  mouvoir  aUernativement  à  des  époques 
diverses  et  selon  qu'il  est  requis. 

Comme  il  est  nécessaire  que  les  roue&  alimentaires  soient  maintenues  en 
repos  pendant  que  le  coupage  dii&l  a  lieu  et  que  le  mouvement  des  matrices 
s'effectue,  ces  roues  sont  retenues  par  les  arrêts  i,  j,  qui  s'enfoncent  dans  des 
crans  ou  encoches  pratiqués  dans  les  roues  à  rocbet. 

Ces  arrêts  sont  maintenus  en  place  par  des  ressorts,  ainsi  qu'il  est  représenté 
dans  les  dessins. 

Quand  il  est  nécessaire  d'affrancbir  les  roues  en  retirant  les  arrêts,  on  em« 
ploie  le  mécanisme  suivant  : 

Sur  Tarbi^e  de  travail  B  est  fixée  une  came  fc,  qui  agit  dans  le  collier  de  la 
tringle  l,  dont  une  extrémité  glisse  dans  un  conducteur  fixé  au  bâti;  l'autre 
extrémité  est  articulée  au  levier  m,  ayant  son  point  d'appui  à  son  extrémité 
inférieure  sur  un  bras  saillant  du  bâti; l'autre  bout  de  ce  levier  m  est  lié,  au 
moyen  d'une  bride,  au  levier  courbe  n,  qui  a  son  point  d'appui  sur  un  arbre 
horizontal  fort  court  monté  dans  la  pièce  o. 

L'autre  bout  de  ce  levier  n  a  deux  bras;  un  de  ces  bras  agit  sur  l'arrêt  i  et 
l'autre  sur  celui  ;/,  et  ces  doux  bras  viennent  en  opération  au  temps  requis,  de 
manière  à  soulever  les  arrêts  î,  j  hors  des  crans  ou  encoches  des  roues  à  ro- 
cbet a,  b  aux  époques  convenables ,  à  mettre  ainsi  en  liberté  les  roues  à  rocbet 
et  à  leur  permettre  d'obéir  k  l'action  des  cliquets  o,  d. 

La  forme  ou  la  figure  tant  du  collier  de  la  tringle  /  que  de  la  came  f 
détermine  les  périodes  auxquelles  ces  parties  doivent  entrer  en  opéra- 
tion. 

L'extrémité  du  fil  métallique  étant  ainsi  introduite  dans  la  machine,  on  sup- 
posera, pour  rendre  l'explication  plus  claire,  que  les  diverses  parties  opérantes 
sont  dans  la  situation  représentée  aux  dessins,  c'est-à-dire  que  l'extrémité  du 
fil  métallique  est  introduite  dans  la  matrice  à  entêter  G',  après  que  la  longueur 
voulue  en  a  été  détachée;  la  hanse  est  amenée  vis-à-vis  du  poinçon  à  en- 
têter H,  qui,  comme  on  l'a  dit,  agit  en  conjonction  avec  les  deux  matrices  al- 
ternativement. 

La  hanse  est  détachée  du  fil  métallique  et  amenée  vis-à-vis  du  poinçon  de  la 
manière  suivante  : 

En  supposant  les  matrices  à  entêter  vis-à-vis  de  l'extrémité  de  la  hanse, 
comme  en  p,  fig.  2°  et  4®,  les  deux  mâchoires  ou  moitiés  des  matrices  seront 
ouvertes  pour  recevoir  l'extrémité  du  fil  métallique  que  poussent  its  roues  ali- 
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mentaires  F',  à  travers  un  trou,  dans  la  plaque  stationnaire  en  acier  q  ou 
contre-couteau,  à  Tarrière  des  matrices. 

Quand  cela  a  été  effectué,  alors  les  matrices  se  ferment  sur  le  fil. 

Ce  mouvement  est  déterminé  par  la  came  r  sur  Tarbre  principal,  venant  à 
agir  sur  le  rouleau  que  porte  Tcxtrémité  du  levier  oscillant  s. 

Ce  levier  a  son  centre  de  mouvement  dans  des  coussinets  appropriés  fixés  au 
bâti;  son  extrémité  est  liée,  par  la  bride  /•  au  levier  transversal  u,  qui  a  pa- 
reillement son  centre  de  mouvement  dans  des  coussinets  fixés  au  bâti. 

Ce  levier  u  agit  sur  les  deux  paires  de  matrices  G,  G',  et  les  ouvre  et  les 
ferme  aux  époques  voulues. 

Ceci  est  effectué  par  le  moyen  des  tiges  de  jonction  réunissant  ce  levier  u  aux 
leviers  à  joints  brisés  id,  w\  fig.  4®,  dont  un  des  bouts  est  lié  au  chariot  I.  et 
Tautre  bout  à  une  moitié  des  matrices  G,  G\  ainsi  qu'il  est  représenté  dans  les 
figures. 

On  verra  que  les  mouvements  du  levier  S,  animés  par  la  came  r,  détermi* 
neront  les  mâchoires  ou  matrices  G,  G'  à  s  entr'ouvrir  et  à  se  fermer  selon  les 
mouvements  de  ce  levier. 

Une  paire  de  ces  mâchoires  est  ouverte  et  délivre  sa  hanse,  tandis  que 
Tautre  se  ferme  sur  une  autre  portion  de  Al  métallique,  afin  d'en  former  la 
tète. 

11  convient  maintenant  de  décrire  le  mode  employé  pour  couper  la  longueur 
de  fil  métallique  nécessaire  pour  former  Tépingle  et  Tamener  vis-à-vis  du 
poinçon  à  enlèler. 

Après  que  les  matrices  se  sont  fermées  sur  le  fil  métallique,  le  chariot  1,  con- 
tenant les  deux  matrices  à  entêter,  est  dirigé  à  travers  la  machine  et  dans  le 
sens  de  la  flèche,  et  par  ce  moyen  on  détache  la  longueur  de  fil  qui  est  né- 
cessa  ire. 

Cette  opération  est  effectuée,  au  moyen  de  h\  came  A*,  sur  Tarbre  principal, 
qui  vient  agir  sur  le  taquet  ou  rouleau,  à  une  extrémité  du  levier  ^,  qui  a  son 
point  d'appui  dans  des  coussinets  semblables  à  ceux  du  levier  S;  Tautre  extré- 
mité de  ce  levier  est  liée,  par  une  bride,  au  levier  courbé  ou  à  mouvement  de 
sonnette  z^  qui  est  lié  à  l'extrémité  opposée  du  chariot  I,  contenant  les  ma- 
trices à  entêter,  et  de  cette  manière,  par  les  mouvements  de  la  came  k  et  du 
levier  ;;,  le  chariot  I,  avec  les  matrices,  est  dirigé  en  iavant  ou  en  arrière  et  à 
travers  la  machine,  et  détache  ainsi  la  portion  de  fil  métallique  introduite  dans 
les  matrices  après  que  celles-ci  se  sont  fermées,  et  dirige  la  hanse  ainsi  déta- 
chée à  la  situation  convenable  vis-à-vis  du  poinçon  à  entêter. 

Ceci  étant  effectué,  à  Tégard  des  deux  matrices  successivement,  par  le  mou- 
vement transversal  du  châssis  I,  les  matrices  sont  soumises  à  l'action  du  poinçon 
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k  entêter  par  le  mouvemeut  en  avant  et  en  arrière  du  chariot,  qui  amëiie  ain» 
la  hanse  vis-à-vis  Textrémité  du  poinçon. 

La  tête  de  Fépingle  est  formée  de  la  manière  suivante  : 

Sur  l'arbre  principal  B  est  montée  une  double  came  N  (ou  double  taquet), 
qui  agit  sur  le  levier  à  joints  brisés  0. 

Un  des  bouts  de  ces  leviers  est  lié  au  bâti,  et  l'autre  à  la  pièce  glissante  P» 
prenant  son  mouvement  dans  des  guides  convenables  fixés  au  bâti. 

A  cette  pièce  glissante  est  lié  le  poinçon  à  entêter  H,  qui  est  formé  de  deux 
parties,  le  poinçon  proprement  dit  1  et  la  pièce  de  réception  2,  ayant  une  lu- 
mière qui  entoure  la  portion  du  fil  métallique  qui  doit  former  la  tête  de  l'épingle 
pendant  que  l'opération  a  lieu. 

L'extrémilé  du  fil  métallique  est  refoulée  dans  la  cavité  de  la  matrice;  la 
pièce  2  restant  en  repos  quand  elle  est  venue  en  contact  avec  la  matrice,  le 
poinçon  1  est  seul  poussé  en  avant  pour  comprimer  le  fil  métallique  dans  la 
cavité  de  la  matrice;  le  ressort  à  boudin  3  cède  d'abord  et  repousse  on  avant 
la  pièce  2,  après  que  l'entëtage  a  eu  lieu. 

Cette  disposition  sera  mieux  comprise  en  se  reportant  à  la  fig.  3*. 

Pour  amener  le  taquet  ou  la  came  N  et  les  leviers  à  joints  brisés  O  à  fonc- 
tionner convenablement  ensemble,  et  pour  ramener  en  arrière  les  leviers  ainsi 
que  le  poinçon  à  entêter,  le  mécanisme  que  je  vais  décrire  est  adapté  et  appliqué 
à  cette  machine ,  quoique  cet  arrangement  spécial  ne  soit  pas  rigoureusement 
nécessaire. 

Q,  pièce  de  métal  liée  aux  joints  médiaires  des  leviers  0. 

Une  partie  de  la  surface  de  cette  pièce  présente  une  courbure  particu- 
lière qui  vient  en  contact  avec  les  canoës  N  pendant  qu'elles  font  leur  révolu- 
tion. 

Cette  pièce  Q  est  liée  à  une  bride  4,  ayant  des  rouleaux  de  frottement  sur 
son  joint  et  voyageant  dans  des  rainures  pratiquées  dans  la  partie  5,  qui  est 
immobile  et  fixée  au  bâti. 

La  bride  4  est  liée  à  la  pièce  6,  articulée  à  l'extrémité  supérieure  du  levier 
oscillant  7,  qui  a  son  centre  de  mouvement  par  bas,  au  point  8. 

g,  guides  à  ressort  servant  à  empêcher  les  secousses  dans  les  mouvements 
de  la  machine. 

10,  morceau  de  bois  ou  autre  substance  molle  placé  dans  le  creux  du  levier? 
pour  le  même  objet. 

Les  taquets  sur  la  came  N,  pendant  leur  révolution  successive,  agissent 
d'abord  sur  la  pièce  Q  et  font  monter  les  leviers  à  joints  brisés  0  :  ceux*ci 
chassent  en  avant  le  poinçon  et  effectuent  Tentètage  de  l'épingle  en  compri- 
mant l'extrémité  saillante  du  fil  métallique  dans  la  cavité  de  la  matrice;  le  fa- 
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qu€t  suivant»  ea  contact  avec  le  levier  7,  au  point  1 0,  le  repousse  et  rabaisse 
les  joints  brisés,  qui  ramènent,  conséquemment,  le  poinçon  entèteur. 

On  comprendra  que,  chaque  paire  de  matrices  s'ouvrant  alternativement, 
rintroduction  d'une  nouvelle  longueur  de  fil  métallique  chassera  de  la  matrice 
Tépingle  dont  la  tète  est  ébauchée,  et  que  celle-ci  tombera  dans  un  récipient 
disposé  pour  la  recevoir. 

Comme  ces  matrices  sont  disposées  de  manière  à  agir  par  mouvements  op- 
posés et  alternatifs  dans  Topération  de  Tentètage,  une  des  matrices  recevra  sa 
longueur  de  fil  métallique  pendant  que  Tautre  ébauchera  la  tète  sur  la  hanse 
qui  y  aura  été  introduite,  et  cette  dernière  matrice,  à  son  tour,  s'ouvrira,  lais- 
sera échapper  Tépingle  ébauchée,  et  recevra  une  nouvelle  longueur  de  fil 
métallique,  pendant  que  Fautre  matrice,  s*ctant  fermée  sur  le  fil  métallique 
et  ayant  détaché  la  longueur  formant  la  hanse ,  ébauchera  une  tète  sur 
celle-ci. 

Toutes  ces  opérations  seront  mieux  comprises  à  Tinspection  des  dessins,  qui 
sont  exécutés  d'après  les  modèles  fonctionnant. 

Je  ferai  remarquer  ici  que  les  tètes  des  épingles  peuvent  être  complètement 
formées  dans  cette  machine,  c'est-à-dire  qu'une  quantité  suffisante  de  fil  métal- 
lique peut  être  comprimée  dans  les  matrices  à  entêter  pour  compléter  l'opéra- 
tion sans  aucun  emploi  ultérieur  de  poinçons  et  de  matrices,  et  que,  dans  ce 
cas,  la  machiue  à  parer  et  à  terminer,  à  laquelle  les  épingles  seront  ensuite 
soumises,  enlèvera  toute  bavure  qui  pourrait  exister  sur  la  tète  de  l'épingle  et 
la  rendra  parfaite. 

Je  vais  maintenant  décrire  la  machine  suivante,  à  laquelle  les  épingles  sont 
soumises,  comme  si  la  tète  avait  été  réellement  achevée  par  la  machine  ci- 
dessus,  faisant,  toutefois,  remarquer  que  cette  première  machine  peut  être  em- 
ployée pour- ébaucher  seulement  la  tète  en  refoulant  l'extrémité  du  fil  métal- 
lique, lequel  est,  dans  ce  cas,  soumis  à  Un  procédé  de  cémentation  et  introduit 
dans  une  seconde  machine,  qui  complète  la  formation  de  la  tête  dans  une 
seconde  paire  de  matrices,  laquelle  machine  sera  ci-après  décrite. 

Ayant  donc  déjà  expliqué  le  procédé  à  employer  pour  entêter  les  hanses  au 
mgyen  de  la  machine  perfectionnée,  je  vais  décrire  les  moyens  par  lesquels  on 
sépare  successivement  les  hanses  de  la  masse  qu'elles  forment  par  leur  réunion* 
et  on  les  conduit  successivement  à  la  machine  suivante,  qui  doit  déterminer  les 
tètes  et  former  les  pointes. 

PL  33%  fig.  5^,  plan  de  la  machine  complète  pour  terminer  les  têtes  des 
épingles  préalablement  préparées  par  la  machine  précédente ,  et  aussi  pour 
former  les  pointes. 

Les  hanses  sont  placées  dans  une  trémie  et  dirigées  dans  une  rainure  prati- 
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quée  inférieurement  ;  elles  sont  ainsi  conduites  en  ordre  successif  pour  rece- 
voir les  opérations  subséquentes. 

Cette  machine  enlève  toute  bavure  qui  peut  exister  sur  la  tète  et  qui  aurait 
été  laissée  lors  du  refoulement  du  métal;  elle  agit  au  moyen  de  râpes  ou  ra- 
bots, et  façonne  la  pointe  au  moyen  d'une  meule  d*acier  dentée  en  lime  et 
tournant  avec  vitesse. 

Fig.  6®,  vue  latérale  ou  élévation  de  la  même  machine. 

PL  34®,  fig.  4®,  section  longitudinale  prise  verticalement  suivant  la  ligne  a  6, 
fig.  1  -. 

Fig.  5®,  section  verticale  prise  à  angle  droit  avec  celle  de  la  fig.  i*,  ou  sui- 
vant une  ligne  c  d^  fig.  T®,  pour  faire  voir  le  mécanisme  introducteur  des 
hanses. 

Fig.  6®,  section  verticale  de  l'appareil  alimentaire  isolé  de  la  machine,  prise 
suivant  la  ligne  e  f,  fig.  1'®,  et  représentée  sur  une  plus  grande  échelle. 

Fig.  8®,  section  verticale  d'une  partie  de  la  machine  sur  une  plus  grande 
échelle,  pour  faire  voir  plus  clairement  l'appareil  finisseur. 

Fig.  9®,  plan  des  plaques  élastiques  qui  pressent  les  hanses  contre  la  péri- 
phérie de  la  grande  roue  D,  qui  les  porte. 

Fig.  <0*,  vue,  de  face,  des  mêmes  plaques  élastiques. 

Dans  ces  deux  figures,  on  voit  clairement  le  nombre  des  tètes  subissant  Topé- 
ration  du  finissage  à  mesure  qu'elles  passent  sur  la  roue  à  dents  de  lime  et  sous 
les  outils  qui  enlèvent  les  bavures  adhérant  à  ces  têtes. 

Fig.  11®,  autre  section  horizontale  montrant  diverses  dispositions  de  pla- 
ques pour  soulever  les  hanses.  '     " 
i  Fig.  1 2®  et  1 3®,  section  partielle  des  mêmes  pièces. 

Les  hanses  entêtées  sont  prises  telles  qu'elles  sont  délivrées  par  la  première 
machine,  et  placées  dans  un  récipient  ou  une  trémie  dépendant  de  la  machine 
finissoire  qui  termine  les  tètes  et  forme  les  pointes. 

Les  hanses  sont  jetées  pêle-mêle  dans  la  trémie  A  ;  quelques-unes  d'entre 
elles  sont  séparées  et  choisies  par  le  mécanisme  que  nous  allons  décrire,  et  in- 
troduites dans  le  canal  d'alimentation. 

B,  appareil  alimentaire. 

C,  fente  ou  canal  dans  lequel  les  hanses  sont  conduites  de  la  tréoiîe  à,  la 
machine  finissoire.  ^ 

D,  roue  portant  les  épingles  et  les  conduisant  à  travers  la  machine. 

Ë,  couteau  rotatif  ou  roue  dentée  pour  nettoyer  la  tète  de  l'épingle  et  eu  dé- 
tacher les  bavures.  '  '  • 

F,  outil  courbe  à  dents  de  lime  pour  enlever  toute  bavure  à  la  partie  infé- 
rieure de  la  tète. 
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G,  série  de  plaques  pour  maintenir  les  hanses  en  contact  avec  la  roue  con- 
ductrice  D  et  la  meule  à  faire  la  pointe  H,  qui*  à  cet  effet,  enlève  une  portion 
de  l'extrémité  du  fil  métallique. 

Ces  plaques  sont  maintenues  en  contact  avec  les  hanses  au  moyen  d'un 
morceau  de  liège  ou  autre  matière  élastique  placé  derrière  elles. 

I,  table  ou  banc  portant  les  diverses  parties  de  la  machine  finissoire. 

A,  trémie  placée  au-dessus  de  la  machine  et  supportée  par  des  consoles  ou 
potences  saillant  du  bâti. 

Dans  cette  trémie  on  jette  pèle-mèle  les  hanses  qui  ont  reçu  leur  tète. 

La  partie  inférieure  de  la  trémie  étant  ouverte,  les  épingles  tombent  sur  la 
surface  des  tambours  B,  avec  lesquels  la  trémie  est  presque  eu  contact,  et  glis- 
sent dans  un  espace  ouvert  entre  les  deux  tambours  et  qu'on  peut  voir  dans 
les  sections  des  tambours  et  de  la  trémie,  fig.  5®  et  6®. 

Dans  ce  passage  étroit  sont  placées  horizontalement  deux  lames  plates  de 
métal  a,  de  manière  à  former  une  rainure  étroite  ou  guide  dans  lequel  tombent 
les  hanses  qui  restent  suspendues,  la  partie  inférieure  de  leur  tète  reposant  sur 
les  bords  des  plaques,  comme  fig.  6^. 

Celles  des  hanses,  toutefois,  qui  ne  tombent  pas  perpendiculairement  ne 
peuvent  pas  s'engager  dans  la  rainure ,  étant  retenues  par  la  longueur  de  leur 
tète;  elles  restent  donc  étendues  sur  le  haut  des  plaques-guides  a. 

Pour  les  amener  toutes  dans  la  position  perpendiculaire,  des  agitateurs  élas- 
tiques by  liés  aux  tambours,  sont,  à  des  intervalles  convenables,  introduits  dan& 
le  passage  étroit  placé  sur  la  rainure,  et,  à  mesure  que  les  tambours  tournent, 
ces  agitateurs  élastiques  soulèvent  les  hanses  qui  ne  sont  pas  placées  dans  la 
rainure  en  les  saisissant  par  la  partie  inférieure  de  leur  tète;  ils  les  laissent 
ensuite  tomber,  pour  qu'elles  puissent  prendre  la  position  perpendiculaire  dans 
la  rainure. 

D'autres  agitateurs  z\  e  projettent  de  la  périphérie  des  tambours,  pour 
remuer  la  masse  des  hanses  dans  la  trémie  et  faciliter  leur  chute  dans  la  rai- 
nure. 

Le  mouvement  rotatif  des  tambours  est  imprimé  par  une  série  d'engrenages 
menés  par  l'arbre  principal  de  la  machine,  et  les  tambours  tournent  ensemble, 
lentement  mais  simultanément,  au  moyen  d'une  rangée  de  dents  taillées  sur 
leurs  bords,  engrenant  les  pignons  qui  les  réunissent  ensemble,  comme  on  le 
voit  dans  les  dessins.  , 

Le  moyen  employé  pour  mettre  en  action  les  agitateurs  élastiques  6  à  des 
périodes  convenables  sera  compris  si  l'on  examine  leur  construction  et  les 
formes  des  colliers  à  courbes  composées  c,  représentés  plus  clairement  fig,  6®, 
mais  offerts  suivant  leurs  positions  respectives  dans  les  autres  figures. 
87.  66 
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Le»  agtfateni^  à  ressorts  fr  sont  des  tringled  droites: placées  en  rangées  longi* 
tudinales  dans  rintériëur  des  tambours  et  occupant  des  positions,  presque  ra- 
diales; ils  sont  supportés  par  des  consoles  ou  potences  dans  lesquelles  iln*  glis- 
sent, et  leur  extrémité  inférieure  est  aplatie. 

Chaque  série  d'agitateurs  saille -à  travers  une  fente  ou  ouverture  étroite  s'éten- 
dant  longitudina4ement-sur  la  circonférence  des  tambours  et  étant  pourvue  de 
ressorte  à  boudins  pour  les  chasser  au  dehors. 

Les  extrémités  opposées  de  ces  tringles  sont  retenues  au  moyen  de  bosses 
ou  d'embases  qui  portent  contre  les  barres  e,  lesquelles  barres. porteni  de  petits 
rouleaux  à  leurs  extrémités,  et  ces  rouleaux,  à  mesure  que  le  tambour  tourne, 
agissent  contre  la  périphérie  interne  des  colliers^  à  courbes  comfKMsées  e^  fixés 
au  bâti. 

Ces  colliers  seront  mieux  vus  fig.  6*. 

La  plus  grande  partie  de  la  péri[>hérie  interne  de  chacun  de  ces  colliers  est 
circulaire  et  concentrique  avec  Taxe  du  tambour;  mais  on  verra  qu'une  partie 
de  l'anneau  a  un  plus  grand  diamètre.  i 

Quand  le  rouleau  e  parcourt  la  courbe  la  plus  petite  du  collier^  les  tringles 
glissantes  b  sont  retenues  dans  l'intérieur  du  tambour;  mais^  quand  le  rouleau 
vient  à  la  courbe  la  plus  grande  du  collier,  alors  la  force  des  ressorts  fait  saillir 
les  tiges  qui  traversent  la  fente  ou  ouverture  dans  le  tambour,  ce  qui  a  lieu  à 
cette  partie  de  la  révolution  du  tambour  où  l'ouverture  dans  le  tambour  a  dé- 
passé le  bord  des  plaques-guides  a. 

Les  parties  aplaties  des  barres  glissantes  b,  dans  les  deux  tambours,  sont 
ainsi  amenées  en  même  temps  sous  la  trémie  et  projettent  l'une  vers  l'autre» 
soulèvent  les  hanses  qui  ne  sont  pas  tombées  dans  la  rainure^a,  et,  comme  les 
tambours  continuent  leur  révolution,  la  série  des  bai'res  ou  agitateurs  h  soulève 
les  hanses  d'une  petite  distance:  quand  le  plus  petit  rayon  des  anneaux  agis- 
sant sur  les  i*ouleaux  r'amène  les  barres  glissantes  6,  alors  les  hanses  retombent 
et  un  grand  nombre  s'engagent  verticalement  dans  la  rainure  a. 

Les  agitateurs  à  ressorts  b'  sont  construits  avec  des  ressorts,  et,  quand  ils 
viennent  eh  contact  avec  les  pièces-guides  a,  ils. sont  poussés  en  dedans  des 
tambours,  et,  aussitôt  qu'ils  dépassent  ces  parties,  ils  sont  poussés,  par  ces  res- 
sorts, au  delà  de  la  circonférence  des  tambours  et  au  milieu  du  tasde  hanses, 
qu'ils  remuent  et  dont  ils  facilitent  ainsi  l'introduction  dans  la  raînure:a. 

La  rainure  a  (ou. passage-guide),  avec  les  épingles  y  introduites^  est  repré- 
sentée %.  S^  et  6^,  où  l'on  voit  que  les  plaques  minces  qui  forment  la  rainure 
sont  courbées  inférieurement,  afin  de  conduire  les  épingles  successîveiqent  dans 
une  situation  telle  qu'elles  puissent  être  saisies  par  un  autre  mécanisme  et  sou- 
mises aux  opérations  subséquentes.  < 
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'  Il  reste^seutementàdire,  telairr^menfàb  mode* employé  pour  condiiire  les 
hanses  de  la^lfémie  à  travers  la  rainure,  que,  iori^ae  ces  I>anses  ont  été  pldeées 
dans  la  l^ainvre  sons  la  trémie  par  les  moyens  ci-dessus  décrits,  elles  doivent 
être  cliaatsées  latéralement,  de  manière  à'^uittérla  position  qu'elles  occupaient 
sous  la  trémie,  et  à  arriver  dans  la  i^aiinurè'ocyui'be  (;,  fig.  5^  ce  qui  e$t  eéTeetué 
de  la  manière  suivante-: 

Une  plaque  bu  tringle  glissante  /*est  placée i  TéXtrémité  de  la'raînure*,  et, 
étant  poussée  vers  Pintérieur  de  la  machitie  à  <les  iritervalles  déterminés,  elle 
chasse  devant  elle  toutes  les  hanses  qui  se  trouvent  dans  cette  partie  de  la  i*ai- 
nnre  sous  la  trémie,  laquelle  partie  est  ainsi  di^poséie  pour  recevoir  une  nou- 
valte  quantité  de  bànsiés. 

La  tringle  f  est  placée  dans  des  guides  appropriée,  et  ^s  meifvementfi  sont 
effectués  de  la  manière  suivante  : 

4 ,  came  placée  sur  la  face  d'une  des  roues  menant  les  tambours  de  l'appa- 
reii  alimentaire. 

Cette  came  agit  latéralement  sur  un  hras  -  2,  s'étendant  de  la  tringle  glis- 
sante 3  montée  dans  des  coussinets. 

4,  ressort  à  boudin  pour  chasser  le  pousseur  dans  la  machine  et  faire  avancer 
toutes  les  hanses  qui  sont  dans  la  rainure  ou  dans  le  guide-courbe  c. 

La  came  1  maintient  le  pousseur  hors  des  guides  à  toutes  les  époques,  ex- 
cepté quand  sa  partie  échancrée  vient  en  contact  avec  le  bras  %. 

Dans  toutes  les  autres  positions  de  la  came  1,  le  canal  est  en  état  de  rece- 
voir les  épingles  à  mesure  qu'elles  arrivent  avec  leurs  pointes  placées  par  en 
bas;  mais,  quand,  par  la  rotation  de  la  came,  Téchancrure  de  celle-ci  vient  en 
contact  avec  le  bras  2,  alors  le  ressort  4  est  en  état  d'amener  en  avant  le  pous- 
seur, de  chasser  les  épingles  hors  du  canal  a  et  de  les  porter  dans  le  guide 
courbe  c;  la  saillie  sur  la  came  ramène  le  pousseur  en  portant  en  dehors  te 
bras  2  de  la  tringle  3,  laquelle  tringle,  étant  réunie,  par  la  tige  5,  au  levier  6, 
donne  au  |>dusseur  les  mouvements  nécessaires. 

Ayant  expliqué  le  mode  employé  pdur  conduire  les  hanses  entêtées  de  la 
trémie  et  les  faire  passer  successivement  par  un  canal  courbe,  je  vais  montrer 
les  moyens  par  lesquels  les  tètes  de  ces  épingles  sont  parachevées  et  les  pointes 
sont  formées. 

Les  hanses  descendent  le  canal  incliné  jusqu'à  ce  qu'elles  arrivent  au  bas, 
où  elles  sont  soumises  ^ux  opérations  ultérieures  de  la  machine» 

Quand  un  certain  nombre  de  ces  hanses  ont  été  dirigées  le  long  de  la  rai^- 
nure,  et  qu'elles  ont  été  amenées  dans  la  situation  indiquée  en  z,  la  roue  con- 
ductrice D  vient  en  contact  avec  les  épingles  et  les  conduit  au  delà  de  la  roue 
à  dents  de  lime  É  et  de  Toutil  F. 


(  S2*  ) 
Le  mouvement  est  imprimé  à  cette  machine  au  moyen  des  poulies  8  sur 
i'arbre  9,  activées  par  le  moteur  employé,  quelle  qu'en  soit  la  nature. 

Cet  arbre  est  monté  dans  des  coussinets  appropriés,  et  il  porte,  à  son  extré- 
mité opposée,  le  pignon  40,  qui  engrène  la  roue  dentée  4f  sur  Tarbre  48, 
monté  pareillement  dans  des  coussinets  appropriés* 

Sur  cet  arbre  est  placée  la  vis  d'Archimède  1 3,  engrenant  les  dents  de  la 
roue  4  4,  montée  sur  Tarbre  vertical  4  5  de  la  roue  conductrice  D  ;  il  est  sup- 
porté dans  des  coussinets  et  sur  des  bras  (ou  potences)  saillant  du  bâti,  comme 
il  est  représenté  dans  les  dessins. 

Par  ces  moyens  un  mouvement  de  rotation  très-lent  est  imprimé  à  la  roue 
conductrice,  la  périphérie  ou  le  bord  de  la  roue  conductrice  est  couvert  d'aspé* 
rites  ou  de  légères  cannelures,  de  manière  à  saisir  plus  sûrement  les  hanses,  et 
lorsque,  dans  sa  révolution,  elle  dépasse  le  canal  horizontal,  elle  entraine  avec 
elle  les  hanses,- les  fait  marcher  le  long  de  la  surface  des  plaques  élastiques  G, 
et  dépasser  la  roue  à  dents  de  lime  E,  qui,  à  mesure  que  les  tètes  des  épingles 
viennent  subir  son  action,  enlève  la  bavure  qui  pourrait  y  adhérer  ou  les  aspé- 
rités qu'elles  pourraient  avoir. 

Cette  roue  à  dénis  de  lime  est  mise  en  mouvement  au  moyen  d*une  courroie 
ou  cuirasse  partant  de  Taxe  de  la  meule  tournante  H,  qui  empointe  les  épin- 
gles, et,  comme  ces  deux  pièces  reçoivent  leur  mouvement  du  premier  arbre, 
je  vais  montrer  de  quelle  manière  ces  agents  mécaniques  sont  mis  en  œuvre. 

Sur  Tarbre  principal  9  est  placée  une  poulie  46,  qui,  au  moyen  de  la 
courroie  47,  met  en  mouvement  la  poulie  48,  montée  sur  le  petit  axe  ou  gou- 
jon 4  9. 

Sur  cet  axe  est  aussi  montée  la  poulie  20,  portant  une  courroie  24  qui  mène 
la  poulie  22  sur  Tarbre  23  de  la  meule  à  empointer  H,  et,  à  mesure  que  les 
hanses  sont  amenées  sur  la  surface  par  la  roue  conductrice  D,  la  meule  enlève 
une  portion  de  métal  et  forme  la  pointe.  ,^ 

Sur  l'arbre  23  de  la  meule  H  est  placée  la  poulie  24,  qui  transmet  la  cour- 
roie 25  à  la  poulie  folle  36,  placée  sur  le  petit  arbre  27. 

De  cette  poulie  part  la  courroie  28,  qui  donne  le  mouvement  à  une  petite 
poulie  29,  sur  Tarbre  vertical  30,  monté  dans  le  châssis  34,  fixé  au  bâti. 

Sur  Tarbre  30  est  aussi  montée  la  poulie  32,  transmettant  une  courroie  33  à 
la  poulie  34,  montée  sur  Taxe  de  la  roue  à  dents  de  lime  E;  cet  axe  est  monté 
dans  des  coussinets  appropriés  fixés  dans  un  bras  partant  de  la  plate-forme  ou 
table  I  des  plaques  G. 

C'est  ainsi  qu'un  mouvement  rotatif  est  imprimé  à  la  meule  H  et  à  la  roue 
à  dents  de  lime  E. 
L'outil-lime  F,  employé  pour  parer  la  partie  inférieure  de  la  tète  des  épingles» 
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esl  animé  d*un  mouvement  de  glissage  alternatif  qui  lui  est  donné  de  la  ma- 
nière suivante  : 

Sur  le  premier  arbre  9  est  placée  la  poulie  35,  transmettant  une  courroie  36 
à  kl  poulie  37,  sur  Tarbre  38,  tournant  dans  des  coussinets  montés  dans  la 
chape  39  (ou  châssis),  fixée  au  bâti,  et  sur  Texlrémilé  supérieure  de  ce  petit 
arbre  38  est  placé  un  excentrique  40,  qu'embrasse  un  collier  41,  lié  à  une 
tringle  i%,  articulée,  par  son  autre  extrémité,  à  Toutil-lime  F. 

L'excentrique  ayant,  par  ces  moyens,  reçu  un  mouvement  rotatif,  il  donnera, 
par  riqtermédiaire  de  la  tringle  42,  le  mouvement  alternatif  ou  mouvement  de 
Urne  à  l'outil  F,  qui  est  maintenu  dans  la  position  convenable,  et  son  biseau 
pressant  contre  les  tètes  d'épingles  au  moyen  des  ressorts  43,  44. 

Pour  enlever  toute  aspérité  qui  pourrait  exister  sur  les  tètes  des  épingles 
avant  qu'elles  ne  passent  sous  la  lime  tournante  E,  les  agents  mécaniques  sui- 
vants peuvent  étxe  employés. 

45,  fig.  8^,  petit  tambour  d'acier  (ou  roue  taillée  en  dents  de  lime)  placé 
sur  un  arbre  46,  tournant  dans  des  coussinets  appropriés,  et  placé  transversa- 
lement sur  la  plate-forme  T. 

Cette  lime  circulaire  est  placée  de  manière  à  agir  sur  la  partie  supérieure  de 
la  lète  des  épingles,  et  son  axe  reçoit  le  mouvement  au  moyen  d'une  cour- 
roie 47,  venant  de  la  poulie  folle  26,  sur  l'arbre  27,  et  embrassant  une  autre 
poulie  48,  sur  l'arbre  46  du  tambour  à  dents  de  lime  45;  c'est  ainsi  que  le 
mouvement  lui  est  transmis. 

Après  que  les  épingles  ont  été  achevées  et  que,  par  les  diverses  opérations 
qu'elles  ont  subies,  elles  sont  dégagées  de  la  roue  conductrice  et  des  plaques 
élastiques,  elles  tombent  dans  un  récipient  disposé  pour  les  recueillir;  on  les 
en  retire  pour  les  soumettre  au  décapage,  au  blanchissage  ou  étamage,  ou  enfin 
pour  les  encarter  ou  les  bouter  dans  des  papiers  à  ce  disposés,  soit  par  un  tra- 
vail manuel,  soit  par  l'action  de  la  machine  ci-après  décrite. 

Appareil  de  cémentation. 

Les  dispositions  d'appareils  ou  de  noécanismes  pour  cémenter  les  hanses  dont 
la  tète  est  ébauchée  sont  représentées  pi.  34®.  ^ 

Fig«  14®,  plan  de  la  machine  pour  soumettre  les  hanses  partiellement  en- 
lëlées  au  procédé  de  cémentation. 

Dans  cette  madiine,  une  partie  seulement  de  la  hanse,  c'est-à-dire  la  partie 
supérieure  ou  celle  de  la  tète,  est  soumise  à  l'action  de  la  chaleur,  tandis  que 
la.  partie  inférieure  ou  la  pointe  est  maintenue  froide*. 
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De  celle  machine  les  hanses  sont  dirigées,  par  des  rainures,  dans  une  seconde 
machine,  où  la  têlc  est  achevée  en  complétant  le  refoulement  du  métal. 

Fig.  15^,  portion  de  coupe  verticale  de  la  même  machine. 

Dans  celle  machine  on  fait  usage  du  même  système  alimentaire  que  dans  les 
machines  ci-dessus  décrites,  savoir  de  la  trémie  A  et  des  tambours  tournants  B 
av(H5  leui^s  agitateurs  à  ressorts,  et  du  canal  a,  tel  qu'il  a  été  décrit  ci-dessus. 

Les  hanses  entêtées  sont  porlées  de  la  même  manière  par  le  pousseur  /*, 
dans  le  canal-guide  1 ,  dont  une  extrémité  fait  face  au  canal-guide  a,  et  pourvu 
d'un  joint  à  charnière  2,  pour  permettre  à  son  autre  extrémité,  c'est-à-dire  celle 
qui  délivre  les  épingles,  de  se  mouvoir  latéralement  d'une  petite  distance  pour 
alimenter  deux  autres  canaux  3,  4,  conduisant  aux  matrices  à  achever  la 
tète  G,  G'. 

Les  épingles  tombent,  par  leur  propre  gravité,  le  long  des  canaux  courbes  1, 
3,  4,  et  sont  portées,  par  une  échelle  formée  par  une  chaîne  continue,  de  Tex- 
trémité  inférieure  de  ces  canaux  par-dessus  un  canal  cintré^  jusqu'aux  matrices 
à  entêter. 

Le  mouvement  latéral  du  canal  1  pour  se  réunir  à  l'un  des  canaux  3  ou  4 
est  effectué  par  le  mécanisme  suivant  : 

Sur  l'arbre  d'un  dos  tambours  alimentaires  B  est  montée  la  roue  à  came  7, 
qui  agit,  à  des  périodes  voulues,  sur  le  rouleau  de  frottement  8,  que  porte  le 
bras  du  levier  courbé  ou  à  mouvement  de  sonnette  9,  lequel  a  son  centre  de 
mouvement  sur  une  partie  du  bâti. 

L'autre  extrémité  de  ce  levier  est  réunie,  par  la  tige  10,  au  canal  1,  et,  à 
mesure  que  la  came  tourne,  les  inégalités  sur  ses  côtés  font  mouvoir  le  levier 
et  amènent  le  canal  mobile  vis-à-vis  des  passages  3,  4  alternativement. 

Les  hanses,  étant  parvenues  au  bas  des  passages  inclinés  3,  4,  continuent  à 
cheminer  jusqu'à  ce  qu'elles  arrivent  à  d'autres  canaux  courbes  6. 

Les  épingles  sont  portées  en  avant  par  les  traverses  1 1  de  l'échelle-chaîne  5, 
jusqu'à  ce  qu'elles  arrivenl  à  la  partie  supérieure  ou  au  centre  des  canaux  6. 

La  chaîne  sans  fin  est  formée  comme  une  échelle  élastique  ou  une  échelle  de 
corde,  dont  Ico  barres ,  venant  en  contact  avec  les  têtes  des  épingles,  les  font 
avancer  le  long  des  rainures,  monter  le  plan  incliné  des  canaux  6,  et  les  lais- 
sent à  la  partie  la  plus  élevée,  d'où  elles  tombent  le  long  du  canai  incliné  12. 

L'échelle-chaîne  sans  fin  passeipar-dessus  les  rouleaux-guides  13,  13',  placés 
sur  des  axes  tournant  dans  le  bâti,  et  est  entraînée  par  une  poulie  14,  montée 
sur  l'arbre  du  rouleau  13',  laquelle  poulie  est  menée  par  une  courroie  15,  pas- 
sant d'une  poulie  16  sur  l'arbre  de  commande  17,  qui  est  lui-même  animé 
par  le  moteur  employé. 

Sur  cet  arbre  est  monté  le  pignon  18,  engrenant  la  roue  dentée  19,  sur 
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Tarbre  20;  cet  arbre  porte  les  diverses  cames  pour  mettre  en  action  les  autres 
parties  de  la  machine. 

21 ,  tube  alimenté  de  gaz  fourni  par  un  tuyau  nourricier;  ce  gaz,  s' échappant 
des  trous  du  tube  et  étant  enflammé,  chaufle  les  tètes  ou  les  parties  supérieures 
des  hanses  à  mesure  qu'elles  sont  menées  à  travers  la  flamme  par  Téchelle- 
chaine  sans  fln,  les  parties  inférieures  des  hanses  étant  plongées  dans  de  Teau, 
de  rhuile  ou  autre  substance  refroidissante  contenue  dans  le  vase  22. 

Par  ce  moyen  les  tètes  ou  les  parties  supérieures  des  hanses  d'épingles  qui 
ont  été  comprimées,  durcies  ou  écrouies  dans  les  matrices  sont  cémentées, 
amollies  ou  adoucies  pendant  que  les  pointes  ou  parues  inférieures  sont  main- 
tenues à  leur  première  trempe. 

MoQhine  pour  achever  les  têtes. 

Dans  cette  machine  les  matrices  sont  mises  en  action  de  la  même  manière 
que  dans  la  machine  à  ébaucher  la  tète ,  c'est-à-dire  qu'elles,  sont  menées  trans* 
versalement  et  alternativement,  d'une  position  dans  la  direction  des  extrémités 
de  l'un  ou  l'autre  des  canaux  12,  à  une  situation  vis-ii-vis  du  poinçon  à  en- 
téter. 

Ceci  est  efiectué  par  le  levier  23,  mis  ea  mouvement  par  une  came  sur  l'arbre 
moteur^  delà  même  manière  que  dans  la  précédente  machine;  disposition  qu'il 
sera,  par  conséquent,  inutile  de  décrire  de  nouveau. 

Le  poinçon  à  entêter  est  aussi  mis  en  mouvement  au  moyen  d'une  came  sur 
l'arbre  20,  agissant  sur  les  leviers  à  joints  bri$éà24,  qui  sont  liés  à  la  pièce, 
glissante  unie  au  poinçon  à  entêter,  comme  la  précédente  machine  à  faire  les 
tètes. 

Ce  poinçon,  venant  presser  alternativement  la  tête  de  l'épingle  engagée  dans 
l'une  ou  Tautre  matrice,  complète  ainsi  la  formation  de  la  tête. 

Comme  les  épingles  sont  introduites  dans  les  matrices  la  pointe  en  avant,  il 
est  convenable  qu'elles  soient  d'abord  engagées  dans  les  matrices,  qu'ensuite 
elles  en  soient  expulsées  après  que  la  tête  est  formée,  et  que,  dans  l'intervalle 
de  ces  opérations,  les  matrices  se  meuvent  depuis  les  extrémités  des  canaux  12 
jusque  vis-à-vis  le  poinçon. 

Comme  les  extrémités  de  ces  canaux  doivent  être  hors  de  la  portée  de. 
Tépingle  quand  le  pousseûr  de  décharge  expulse  celle-ci  de  la  matrice,  les  ex- 
trémités des  canaux  42  reçoivent  un  mouvement  latéral;  à  cet  eflel,  la  partie 
inférieure  des  canaux  est  à  charnière  en  27. 
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D'où  il  résulte  que  les  extrémités  de  décharge  peuvent  être  portées  à  une 
petite  distance  sur  le  côté. 

Ceci  est  effectué,  au  moyen  de  deux  cames  S8,  29,  sur  l'arbre  20,  agissant 
aux  intervalles  requis,  sur  les  rouleaux  de  frottement  placés  sur  Textrémité  des 
leviers  30,  31,  qui  ont  leur  point  d'appui  en  32,  33;  l'autre  extrémité  de  ces 
leviers  est  liée,  par  les  tiges  34,  35,  aux  deux  extrémités  mobiles  des  ca- 
naux 12. 

Comme  celles-ci  sont  portées  alternativement  à  droite  et  à  gauche,  il  en 
résultera  que  l'extrémité  de  décharge  des  canaux  sera  amenée  vis-à-vis  les  ex- 
trémités des  matrices  à  entêter  et ,  par  ce  moyen ,  portée  sur  le  côté  quand  les 
matrices  reviennent  à  leur  position  première,  de  manière  à  permettre  à  l'épingle 
dont  la  tète  est  achevée  d'être  lancée  hors  de  la  matrice  par  le  pousseur  de 
décharge. 

Le  mécanisme  par  lequel  les  hanses  sont  reçues,  au  sortir  du  canal  ou  de  la 
rainure,  et  portées  dans  les  matrices  est  comme  suit  : 

Les  épingles,  après  avoir  passé  par-dessus  les  canaux  cintrés,  tombent  sépa- 
rément  sur  une  plaque  ou  table  stationnaire  26,  ayant  une  rainure  peu  pro- 
fonde pour  recevoir  une  épingle  qui  y  est  laissée  pendant  le  mouvement  latéral 
des  extrémités  de  la  rainure  ou  du  canal ,  les  autres  épingles ,  dans  le  même 
canal,  étant  retenues  par  une  pièce  en  coin  et  à  lame  de  couteau  37,  placée  par- 
dessus la  partie  stationnaire  de  la  table  ou  de  la  plaque. 

Cette  pièce  37  sépare  l'épingle  la  plus  basse  de  celles  placées  au-dessus  en 
repoussant  les  épingles  supérieures  et  laissant  celle  inférieure  à  sa  place,  pour 
qu'elle  puisse  subir  l'action  de  la  tringle  38,  qui  portera  l'épingle  dans  les  ma- 
trices au  moment  où  elles  vont  commencer  leur  mouvement  latéral  pour  se 
placer  vis-à-vis  du  poinçon  à  entêter. 

L'introduction  de  l'épingle  dans  les  matrices  et  l'appareil  de'décharge  est  or- 
ganisée de  la  manière  suivante  : 

39,  40,  cames  placées  sur  l'arbre  20  et  agissant  sur  deux  leviers  oscil- 
lants 41 ,  42,  qui  ont  leur  point  d'appui  par  bas,  sur  des  pivots,  et  qui  portent 
des  plans  inclinés  sur  lesquels  agissent  les  cames,  qui,  dans  leur  révolution, 
écartent  momentanément  les  leviers,  qui  sont  ramenés  par  les  ressorts  45,  46, 
qui  pressent  contre  eux. 

Les  extrémités  supérieures  de  ces  leviers  sont  réunies,  par  un  joint  à  cou- 
lisse, aux  barres  horizontalement  mobiles  47,  48,  qui  traversent  des  guides 
fixés  sur  le  bâti. 

Ces  barres  glissantes  portent  des  bras  49,  50,  auxquels  sont  fixées  les  pointes 
(ou  pousseurs)  38,  38',  pour  pousser  la  hanse  hors  de  la  table  ou  du  som* 
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mier  36,  et  la  diriger  dans  la  matrice  qui  la  soumettra  à  TactioD  du  poinçon, 
et,  lors  du  retour  de  la  matrice,  les  pointes  de  chargeuses  51,  5S,  liées  aux 
bras  53,  54,  fixés  aux  barres  glissantes  47,  48,  chasseront  Tépingle  hors  de  la 
matrice. 

Les  épingles  ainsi  traitées  successivement  tomberont  dans  un  récipient  placé 
pour  les  recueillir. 

Ce  dernier  mouvement  des  pousseurs  51  ,  52  est  effectué  par  les  res- 
sorts 45,  46,  la  came,  dans  sa  rotation,  les  ayant  portés  dans  la  direction 
opposée. 

On  fera  remarquer  qu'il  y  a* deux  séries  de  canaux  ou  rainures  et  de  ma- 
trices h  entêter,  ainsi  qu'il  est  représenté  dans  cette  machine;  mais  on  peut 
n'employer  qu'une  seule  matrice  à  entêter  conjointement  avec  un  poinçon,  et, 
dans  ce  cas,  un  seul  canal  serait  nécessaire. 

Machine  à  encarter. 

Après  avoir  décrit  la  disposition  et  la  construction  de  machines  propres  à  en- 
têter et  à  empointer  les  épingles  à  tète  solide,  je  vais  maintenant  décrire  la 
machine  ou  l'appareil  au  moyen  duquel  des  épingles  avec  des  têtes  solides  ou 
rapportées  sont  prises  dans  une  trémie,  où  elles  sont  jetées  pêle-mêle  et  boutées 
dans  du  papier,  pour  être  ensuite  livrées  au  commerce. 

Les  épingles  terminées  sont  placées  dans  une  trémie,  comme  dans  les  ma- 
chines ci-devant  décrites,  et  conduites  dans  le  canal  ou  la  rainure  dont  il  a  été 
ci-devant  parlé,  au  moyen  des  mêmes  agents  mécaniques. 

Dans  cette  machine ,  comme  dans  la  précédente ,  toutes  les  épingles  qui  ne 
sont  pas  tombées  dans  la  rainure  a,  au  fond  de  la  trémie ,  doivent  être  soule- 
vées hors  de  la  portée  du  pousseur,  qui  agit  à  certaines  époques  seulement  ; 
par  conséquent,  un  mouvement  rotatif  avec  interruption  est  imprimé  aux  roues 
ou  tambours  alimentaires,  qui  demeurent  stationnaires  pendant  que  le  pousseur 
s'avance  dans  la  machine,  fait  passer  les  épingles  hors  des  rainures  a,  dans  le 
canal  courbe,  et  revient  à  sa  place,  afin  de  permettre  à  une  nouvelle  quantité 
d'épingles  de  tomber  dans  la  rainure,  les  agitateurs  à  ressorts  soulevant  toute 
la  massé  des  épingles  au-dessus  de  la  rainure  a,  pendant  que  le  pousseur  est 
en  opération. 

PL  34^,  fig.  16^,  plan  de  cette  machine  complète. 

PL  35%  fig.  «•,  élévation  latérale. 

Fig.  3^,  section  verticale  prise  longitudinalement  à  travers  la  machine  et 
suivant  une  ligne  a  6,  fig.  1 6®. 

Les  deux  mâchoires  ou  mordaches  pour  plier  le  papier  sont  représentées  sé- 
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parées  Tune  de  l'autre,  et  une  partie  de  rangée  d'épingles  étant  maintenue  par 
le  plateau  conducteur. 

Fig.  4®,  plan  des  parties  de  la  machine  pour  plier  le  papier  et  Tamener  sur 
les  épingles  pendant  que  celles-ci  sont  maintenues  par  le  plateau ,  les  épingles 
restant  stationnaires  pendant  que  la  partie  pliée  de  la  bande  de  papier  est 
amenée  sur  les  épingles,  qui  sont  forcées  de  la  traverser. 

Fig.  5^,  section  des  mêmes  parties  montrant  les  deux  mordaches  ouvertes. 

Fig.  S^,  autre  section  faisant  voir  comment  les  épingles,  au  sortir  du  canal 
incliné,  passent  dans  les  encoches  du  plateau  conducteur. 

Fig.  7^,  autre  section  montrant  les  épingles  dans  le  plateau  conducteur, 
où  elles  sont  maintenues  pendant  que  Tencartage  est  effectué. 

Fig.  8®,  section  partielle  montrant  les  deux  mâchoires  ramenées  Tune  contre 
l'autre  et  fermées,  le  papier  étant  plié  entre  elles,  porté  sur  les  épingles,  et 
poussé  sur  celles-ci  pendant  qu'elles  sont  maintenues  dans  le  plateau  conduc- 
teur. 

A,  trémie. 

B,  appareil  alimentaire  consistant  en  cylindres  ou  tambours  munis  d*agita- 
teurs  à  ressorts,  comme  dans  la  première  machine,  et  aussi  d'un  pousseur  pour 
faire  passer  les  épingles  de  la  rainure  a  entre  les  cylindres  dans  la  rainure  ou 
guide  curviligne  G,  qui  les  conduit  au  plateau  conducteur  qui  est  doué  d'un 
mouvement  horizontal,  le  plateau  ayant  des  encoches  ou  crans  sur  son  bord 
pour  recevoir  les  épingles. 

Les  encoches  sur  le  bord  du  plateau  reçoivent ,  à  mesure  qu'elles  dépassent 
Textrémité  de  la  rainure  C,  chacune  une  épingle,  et  les  portent  en  rangées 
par-dessus  le  papier,  dans  lequel  elles  doivent  être  enfoncées  à  Taide  d'un  autre 
plateau  ou  guide. 

Ces  épingles  ainsi  placées  sont  maintenues  fermement  par  leurs  tètes,  pen- 
dant que  le  papier  est  pressé  contre  leurs  pointes,  qui  s'y  engagent. 

E,  portion  des  mâchoires  de  l'appareil  à  plier  ie  papier  et  à  bouter  les  épin- 
gles. 

F,  partie  correspondante. 

Ces  deux  pièces  portent  des  lames  saillantes  placées  à  une  certaine  distance 
ot  de  manière  que  les  lames  de  la  partie  E  pénètrent  dans  les  espaces  intermé- 
diaires do  la  partie  F,  ainsi  qu'on  peut  le  voir  dans  les  sections  3,  4,  et  ces 
lames  ont  toutes  dos  crans  (ou  encoches)  correspondants  avec  ceux  du  plateau 
conducteur,  pour  permettre  aux  épingles  de  les  traverser  quand  des  épingles 
sont  encastrées;  la  bande  de  papier  est  introduite  entre  les  deux  mâchoires  en- 
tr'ou vertes,  et,  quand  celles-ci  se  rapprochent,  elles  plissent  ou  gaufrent  le 
papier. 
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La  bande  de  papier,  disposée  d'une  longueur  convenable,  est  enroulée  sur  le 
tambour  ou  cylindre  G,  placé  dans  une  situation  convenable,  et  est  introduite 
dans  la  machine. 

H,  rouleaux  conducteurs. 

I,  K,  rouleaux  de  décharge  qui,  en  serrant  le  papier  portant  les  épingles  qui 
y  ont  été  introduites,  font  passer  le  tout  à  travers  la  machine  et  délivrent  le 
papier  garni  d'épingles,  qui  est  recueilli  dans  un  récipient  disposé  à  cet  effet. 

Ces  rouleaux  de  décharge  ont,  dans  leur  révolution,  une  suspension  calculée 
en  raison  de  la  longueur  de  papier  qui  doit  être  attirée  à  la  fois  pour  recevoir 
la  rangée  d'épingles  et  former  les  plis  nécessaires. 

Il  est,  dès  lors,  évident  que  le  diamètre  des  rouleaux  attireurs,  les  espaces 
marqués  sur  leur  périphérie  et  le  mouvement  interrompu  des  rouleaux  de  dé- 
charge seront  déterminés  en  raison  de  la  longueur  des  épingles  que  devra  en- 
carter la  machine. 

La  suspension  dans  la  révolution  des  rouleaux  est  obtenue  de  la  manière 
suivante  : 

L'arbre  principal  de  commande  M  est  mené  par  le  moteur  employé,  qui  agit 
sur  les  poulies  que  cet  arbre  porte  à  une  de  ses  extrémités. 

Cet  arbre  tourne  dans  des  coussinets  appropriés  fixés  au  bâti,  et  porte  aussi 
le  pignon  1,  qui  engrène  une  roue  dentée  2,  sur  l'arbre  à  came  N,  s'étendant  à 
travers  la  machine  et  tournant  aussi  dans  des  coussinets. 

Sur  cet  arbre  N  est  monté  le  pignon  3,  menant  la  roue  dentée  4,  qui  tourne 
folle  sur  une  axelle  implantée  dans  le  bâti. 

A  cette  roue  4  est  fixé  un  autre  pignon  5,  menant  la  roue  à  taquets  6,  qui 
tourne  folle  sur  une  tige  ou  cheville  7,  qui  lui  sert  d'axe. 

Sur  la  face  intérieure  de  cette  roue  sont  placés  les  différents  taquets  8,  qui 
agissent  sur  le  levier  9,  qui  a  son  point  d'appui  à  une  extrémité  en  9',  et  l'autre 
extrémité  est  liée,  par  la  pièce  de  jonction  10,  au  cliquet  à  ressort  11,  qui  pé- 
nètre dans  les  crans  de  la  roue  12,  fixée  sur  l'axe  du  rouleau  inférieur  de  la 
roue  de  décharge  K.     . 

Les  cliquets  à  ressorts  sont  maintenus  par  les  brides  1 3,  qui  embrassent  l'axe 
du  rouleau  K. 

Le  rouleau  supérieur  L  se  meut  par  contact;  mais,  pour  assurer  une  rota- 
tion régulière,  les  roues  dentées  14, 15  sont  fixées  aux  extrémités  des  rouleaux 
et  liées  au  même  axe. 

Les  crans  (ou  entailles)  de  la  roue  L  sont  disposés  en  raison  des  plis  à  for- 
mer dans  le  papier  à  encarter  les  épingles,  et,  pour  que  Tintroduction  du  pa- 
pier dans  la  machine  puisse  être  effectuée  à  des  intervalles  convenables  et  dans 
des  proportions  voulues,  une  roue  dentée  16  est  placée  sur  une  extrémité 
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de  Taxe  de  la  roue  K,  dans  laquelle  pénètre  un  arrêt  47,  quLempéche  Taxe  de 
tourner,  excepté  aux  époques  convenables. 

Cet  arrêt  est  introduit  dans  les  crans  de  la  roue  16  i)our  la  fixer;  il  en  est 
retiré  pour  lui  rendre  sa  liberté  de  la  manière  suivante  : 

Sur  la  périphérie  de  la  roue  à  taquet  6  est  taillée  une  denture  qui  engrène 
le  pignon  18,  sur  Tarbre  19,  tournant  dans  des  coussinets  fixés  au  bâti  et  poi^ 
tant,  à  son  extrémité  opposée,  les  doubles  taquets  ou  leviers  20,  qui  agissent 
alternativement  sur  une  des  extrémités  du  levier  à  équerre  21,  ayant  son  point 
d^appui  sur  une  cheville  22. 

L'autre  extrémité  de  ce  levier  a  la  forme  d'un  talon  ou  d'une  dent,  et  s'in- 
troduit dans  les  crans  de  la  roue  16,  fig.  3^. 

En  raison  des  mouvements  de  ce  levier  21,  la  roue  16  sera  arrêtée  ou  mise 
en  liberté. 

Le  rouleau-guide  H  est  animé  d'un  mouvement  d'ascension  et  de  descente^ 
qui  lui  est  imprimé  afin  de  tendre  le  papier  quand  les  mâchoires  de  l'appareil  à 
plier  le  papier  viennent  s'ouvrir,  le  papier  ayant  été,  par  l'action  de  la  mâ« 
clioire  F,  porté  hors  de  la  direction  qu'il  eût  autrement  suivie. 

Ces  mouvements  du  rouleau  H  sont  déterminés  de  la  manière  suivante  : 

Quand  l'appareil  à  plier  le  papier  est  abaissé  et  éloigné  du  plateau  condoc-* 
teur  des  épingles,  et  que  les  mâchoires  s'ouvrent  comme  on  le  voit  fig.  3^»  alors 
le  rouleau  H'  est  aussi  abaissé,  et,  quand  les  mâchoires  E,  F  s'élèvent  avec:  le 
papier  qu'elles  ont  plié  en  se  fermant,  le  rouleau  H'  s'élève  pareillement. 

Ce  dernier  mouvement  est  effectué  par  un  contre^poids  qui,  à  d'autres  épo- 
ques, est  retenu  par  un  excentrique  (ou  came)  fixé  sur  le  côté  intérieur  de 
l'embase  (ou  porte-cliquet)  13,  lequel  excentrique  vient  en  contact  avec  un 
goujon  fixé  dans  le  levier  24,  qui  a  son  point  d'appui  à  sa  partie  inférieure. 

A  la  partie  supérieure  de  ce  levier  est  fixé  un  goujon  qui  agit  en  conjonG* 
tion  avec  une  cheville  (ou  goujon)  implantée  dans  les  leviers  26,  ayant  leurs 
points  d'appui  dans  un  des  montants  du  bâti. 

Ces  leviers  portent,  à  une  extrémité,  les  rouleaux  H',  et,  à  l'autre  extrémité, 
le  contre-poids  27. 

28,  ressort  servant  à  maintenir  le  levier  24  contre  le  goujon  29,  sor  le  le*- 
vier  26,  et,  lorsque  le  cliquet  fait  un  mouvement  de  rotation  partiel  autour  de 
l'axe,  l'excentrique  ramène  le  levier  24  et  met  en  Kberté  le  goujon  aux  époques 
convenables. 

Les  mouvements  d'ouverture  et  de  fermeture  des  mâchoires  et  de  l'eBcartage 
des  épingles  sont  effectués  par  le  mécanisme  suivant  : 

Les  mordaches  ou  mâchoires  portent  des  lames  parallèles  montées  avec  des 
espaces  intermédiaires,  et  disposées  de  la  manière  indiquée  fig.  4*  etvft*. 
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La  mâchoire  £  est  montée  sur  la  table  mobile  0,  qui  porte  sur  Taxe  P,  et 
peut  prendre  un  mouvement  d'aâcensioa  et  de  descente. 

La  mâchoire  F  est  montée  sur  les  extrémités  des  deux  barres  Q,  glissant 
dans  des  guides  R,  fixés  à  la  table  mobile  0. 

La  mâchoire  E,  au  moyen  du  mécanisme  suivant,  se  ferme  sur  le  papier  qu'a 
reçu  la  mâchoire  F« 

Sur  Tarbre  à  came  N  est  fixée  la  came  S,  qui  agit  sur  les  taquets  30,  sur 
Textrémité  du  bras  31,  fixé  à  clavette  sur  Tarbrc  transversal  T. 

Sur  cet  arbre  est  aussi  fixé  le  bras  32,  ayant,  à  son  extrémité  opposée,  la 
fente  ou  boutonnière  courbe  dans  laquelle  joue  la  cheville  34,  qui  est  fixée  à 
deux  bras  appartenant  à  une  pièce  transversale  35,  fig.  4®,  dont  les  deux  ex- 
trémités sont  fixées  à  deux  tiges  32,  Q,  jouant  dans  des  guides  appropriés  fixés 
il  la  table  mobile  0. 

Cette  pièce  35  porte,  à  ses  autres  extrémités,  la  mâchoire  F. 
Par  conséquent,  quand  la  cheville  34  avance  et  recule,  la  mâchoire  F  s'ap- 
proche de  celle  E,  s'y  introduit,  puis  s'en  éloigne. 

Pour  rendre  uniforme  le  mouvement  de  cqs  parties,  une  broche-guide  36 
joue  dans  un  cylindre  tubulé  37  formant  partie  de  la  table  mobile  0. 

La  conduite  (ou  le  transport)  des  épingles  dans  la  machine  par  rangées  et 
dans  un  ordre  convenable  pour  être  encartées  est  effectuée  par  le  mécanisme 
suivant  : 

D,  plateau  mobile  qui  glisse  à  queue-d'aronde  sur  la  barre-guide  i/,  de  la 
-même  manière  que  le  support  niobilc  d'un  tour  à  tourner. 

Cette  plaque  est  représentée  isolée  fig.  7®,  et  elle  a  un  nombre  de  cron$  avec 
des  retraites  fraisées  placées  dans  l'ordre  d'après  lequel  les  épingles  doivent 
être  boutées  dans  le  papier. 

Ce  plateau  conducteur  est  doué  d'un  mouvement  alternatif  dans  lequel  il 
dépasse  l'extrém)^  du  canal  ou  de  la  rainure-guide  C,  et  les  crans  dans  la 
plaque  prennent  à  la  rainure-guide  les  épingles  successivement  et  les  portent 
sur  toute  la  largeur  du  papier. 

Le  mouvement  du  plateau  conducteur  est  effectué  par  les  mécanismes  sui- 
vants : 

Sur  l'arbre  M  est  montée  la  double  came  avec  une  rainure  taillée  dans  sa 
circonférence. 

Dans  cette  rainure  voyage  le  rouleau  à  frottement  du  levier  38,  qui  a  son 
point  d'appui  en  39,  et  son  autre  extrémité  est  liée  à  la  tige  40,  fig.  7%  qui 
est  articulée  à  la  partie  inférieure  de  la  plaque  D,  et  conséquemment,  pendant 
que  la  double  came  V  tourne,  le  plateau  conducteur  D  est  mû  latéralement  au 
delà  de  l'extrémité  de  la  rainure,  et,  afin  que  le  plateau  puisse  revenir  prompte- 
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ment  pour  prendre  une  nouvelle  charge  d'épingles,  il  est  rappelé  par  un  res- 
sort 41,  fixé  au  bâti. 

Il  arrivera  souvent  que  les  épingles  ne  se  suivront  pas  dans  Tordre  voulu  le 
long  des  rainures-guides  C,  et  que,  par  conséquent,  elles  ne  seront  pas  placées 
régulièrement  dans  les  crans  du  plateau  conducteur. 

Pour  obvier  à  cet  inconvénient,  le  mécanisme  agitateur  qui  va  être  décrit 
est  adapté  à  Textrémité  de  la  rainure. 

42,  levier  batteur  dont  l'extrémité  frappe  successivement  sur  les  côtés  du 
canal,  à  Tendroit  de  décharge;  il  a  son  point  d'appui  en  43;  son  extrémité 
opposée  est  liée  à  la  partie  supérieure  d'un  levier  vertical  43,  dont  l'autre  ex- 
trémité est  activée  par  les  taquets  45,  sur  là  poulie  46,  menée  par  la  cour- 
roie 47,  entourant  aussi  la  poulie  48  sur  l'arbre  M,  passant  par-dessus  la 
roue  46  et  la  poulie-guide  49,  et  embrassant  la  poulie  50  de  l'appareil  d'ali* 
mentation;  cette  courroie  servant  à  la  fois  à  mettre  l'appareil  alimentaire  en 
mouvement  et  à  activer  le  mécanisme  agitateur. 

L'opération  du  mécanisme  est  comme  suit  : 

La  longueur  voulue  de  papier  étant  attirée  par  la  machine,  la  mâchoire  F  se 
ferme  sur  l'autre  mâchoire  E  et  plie  le  papier  placé  entre  deux;  à  cette  époque, 
le  plateau  conducteur  aura  reçu  la  charge  d'épingles  suffisante  pour  une  rangée 
et  les  aura  amenées  au-dessus  du  papier;  alors  les  mâchoires  et  le  papier  com« 
mcncent  à  s'élever,  et  le  papier  est  plissé  sur  les  épingles,  qui  traversent  des 
trous  correspondants  dans  les  mâchoires. 

W,  guide  placé  sur  le  devant  du  plateau  conducteur  et  servant  à  roainteair 
les  épingles  dans  les  crans  du  plateau,  pendant  que  le  papier  est  pressé  sur  les 
épingles. 

Ce  guide  est  porté  par  les  bras  X,  fixés  à  l'arbre  Y,  et  est  activé  de  manière 
à  mettre  en  liberté  les  épingles  au  moment  requis  et  après  qu'elles  ont  été 
boutées  ou  piquées  dans  le  papier  au  moyen  de  la  came  Z  sur  Tarbre  Y,  agis* 
sant  sur  le  rouleau  de  Frottement  à  l'extrémité  du  bras  51. 

A  l'époque  où  les  épingles  sont  amenées,  par  le  plateau  conducteur,  par- 
dessus le  papier,  le  guide  W  est  abaissé  comme  fig.  3^;  mais»  quand  Fencar- 
tage  a  été  effectué,  le  plateau  conducteur  recule,  le  guide  est  éloigné  des  épin- 
gles actuellement  encartées,  les  mâchoires  s'ouvrent  et  le  rouleau  H'  s'élève 
pour  tendre  le  papier. 

Ces  opérations  sont  exécutées  presque  simultanément,  puisqu'elles  dépen- 
dent les  unes  des  autres,  et  doivent  avoir  lieu  conjointement,  de  manière i 
laisser  le  papier  et  les  épingles  en  liberté. 

Le  papier  est  attiré,  avec  les  épingles  qu'il  porte,  par  le  mouvement  des  rou- 
leaux de  décharge;  alors  une  nouvelle  longueur  de  papier  est  amenée;  lepla- 
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teau  conducteur  s'avance  avec  une  nouvelle  rangée  d*épingles;  les  mâchoires  se 
ferment  sur  le  papier  et  sont  en  mesure  de  l'élever  pour  recevoir  la  nouvelle 
rangée  d'épingles;  celles-ci  sont  maintenues  par  le  guide  W,  qui  descend  sur 
la  tête  des  épingles  à  l'époque  où  les  mâchoires  remontent  le  papier  pour  le 
presser  sur  les  pointes  d'épingles  et  les  y  faire  pénétrer. 

Résumé. 

Après  avoir  décrit  l'arrangement  et  la  construction  de  ces  diverses  machines 
pour  fabriquer  des  épingles  et  les  encarter,  je  ferai  remarquer,  en  terminant, 
que  je  réclame  d'abord  et  sous  un  point  de  vue  général  l'arrangement  et  la  dis- 
position des  mécanismes  pour  introduire  et  attirer  dans  la  machine  le  fil  mé- 
tallique continu  pour  découper  la  longueur  voulue  pour  former  l'épingle,  en 
amenant  les  matrices  à  entêter  vis-à-vis  du  poinçon  à  refouler  le  métal  et  h 
former  la  tète;  laquelle  opération  peut  n'ètrQ  qu'ébauchée  dans  cette  machine, 
achevée  dans  une  autre  machine,  après  que  l'épingle  a  été  cémentée  ou  re- 
cuite, l'épingle  étant  enfin  parée  au  moyen  de  roues  à  dents  de  lime  ou  d'ou- 
tils appropriés;  ou  bien  la  tète  peut  être  complètement  formée  dans  la  pre- 
mière machine ,  c'est-à-dire  une  portion  suffisante  du  fil  métallique  refoulée 
clans  les  matrices,  par  une  seule  opération,  pour  former  une  tète  d'épingle 
d'une  grosseur  convenable,  laquelle  sera  terminée  et  parée  ensuite,  les  bavures 
et  les  aspérités  étant  enlevées  dans  la  machine  à  empointer  et  à  finir. 

Spécialement,  à  l'égard  de  cette  machine,  je  réclame  la  disposition  au  moyen 
de  laquelle  les  deux  matrices  à  entêter  agissent  en  conjonction  avec  un  seul 
poinçon  à  entêter,  cheminant  à  travers  la  machine  après  avoir  découpé  une 
longueur  de  fil  métallique,  et  se  placent  alternativement  vis-à-vis  du  poinçon, 
pour  que  la  tête  de  l'épingle  soit  formée. 

Dans  la  machine  à  cémenter  ou  recuire,  je  réclame,  en  général,  la  construc- 
tion et  la  disposition  de  la  machine  pour  produire  ces  effets,  et  spécialement  la 
manière  d'introduire  les  hanses  dont  la  tête  est  ébauchée  au  moven  de  trémie, 
tambours  tournants,  rainures  curvilignes;  la  manière  de  faire  passer  les  hanses 
à  travers  la  flamme  pour  recuire  leur  tête;  l'emploi  d'eau  ou  d'huile  pour  main- 
tenir froide  la  partie  inférieure  des  hanses;  l'emploi  d'une  échelle-chaîne  sans 
fin  pour  produire  ces  effets;  l'introduction  des  hanses  dans  une  seconde  ma- 
chine à  entêter  fonctionnant  soit  avec  deux  matrices  à  entêter  et  un  seul 
poinçon^  soit  avec  une  seule  matrice  et  un  seul  poinçon. 

Dans  la  machine  à  parer  la  tête  et  à  empointer,  je  réclame  la  disposition  et 
la  jCODstruction  considérées  dans  leur  ensemble,  et  spécialement  l'application  et 
remploi  de  l'appareil  alimentaire,  c'est-à-dire  de  la  trémie  ^vec  ses  tambour» 
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cl  agitateurs  à  ressorts,  ses  canaux  (ou  rainures)  ci-devant  décrits;  la  grande 
roue  conductrice  D,  pour  transporter  les  épingles  à  travers  la  machine  et  la 
manière  de  presser  les  épingles  contre  la  roue;  les  outils  rotatifs  ou  mobiles  E, 
F,  45,  pour  enlever  les  bavures,  barbes  et  aspérités  sur  la  tête  des  épingles,  et 
la  meule  pour  empointer  les  épingles. 

Dans  la  machine  à  encarter,  je  réclame,  en  général,  la  construction,  la  dis- 
position et  l'application  pour  produire  les  résultats  ci-devant  décrits,  et  spé- 
cialement l'application,  aux  machines  de  ce  genre,  d*un  appareil  alimentaire  2»e 
composant  d'une  trémie  avec  ses  tambours  rotatifs  et  ses  agitateurs,  ses  canaux 
ou  rainures  qui  amènent  Tépingle  au  plateau  conducteur; 

I/emploi  du  plateau  conducteur  avec  ses  crans  pour  enlever  les  épingles  de 
Textrémité  des  canaux  ou  rainures  et  les  transporter  sur  la  largeur  du  papier 
dans  lequel  les  épingles  doivent  être  piquées; 

Les  mâchoires  E,  F,  agissant  conjointement  pour  le  double  objet  de  plier  le 
papier,  de  le  remonter,  de  le  |)resser  sur  les  épingles  et  d'y  faire  pénétrer  les 
épingles  pendant  qu^elles  sont  maintenues  dans  le  plateau  conducteur  ; 

Enfin  les  rouleaux  de  décharge  qui  retirent  de  la  machine  le  papier  et  les 
épingles; 

Lesquels  agents  mécaniques  je  considère  comme  entièrement  nouveaux  dans 
leur  application  et  leur  emploi. 
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12017. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  31  janvier  1841 , 

Au  sieur  Huau,  à  Brest, 

Pour  un  système  de  crics  à  levier  continu  propre  au  ridage  des  hau- 
bans ou  à  d'autres  usages. 


12  avril  1841. 

PREMIER  BREVET  D* ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Le  nouveau  système  de  ridage  se  compose  d'une  tige  dentée  ou  crémaillère 
glissant  dans  une  boite  en  métal  qui  Tenveloppe  en  grande  partie  et  la  sous- 
trait à  l'action  de  Tair  extérieur. 

La  portion  de  la  crémaillère  qui  ne  peut  trouver  place  dans  la  boite  est  re- 
couverte d'un  fourreau  en  cuir  imperméable  qui  vient  s^attacber  à  cette  boîte. 

La  longueur  de  la  crémaillère  et  celle  de  la  boite  dans  laquelle  elle  s'enfonce 
déterminent  la  somme  de  traction  qu'on  peut  opérer  sur  les  baubans  qu'on 
veut  rider. 

On  réglera,  dès  lors,  la  longueur  de  la  orémaiilère  et  de  sa  boite  en  raison 
de  la  tCflision  qu'elles  seront  Appelées  à  exercer. 

La  boite  est  pourvue  d'une  manille  que  l'on  amarre  d'une  manière  conve- 
nable à  un  point  fixe  contre  lequel  le  tirage  doit  s'effectuer. 

Une  partie  de  la  boite  forme  gaine,  et  celle-ci  est  invariablement  fermée. 

La  boîle  proprement  dite  s'ouvre  au  moyen  d'un  couvercle  approprié  fixé  à 
charnière  et  permet  l'introduction  d'un  levier  moteur  dont  nous  allons  parler. 

Ce  levier,  denté  à  sa  partie  inférieure,  est  percé  d'un  œil  d'une  configuration 
spéciale,  qui  lui  permet  de  prendre,  sur  le  boulon  qui  lui  sert  d'axe,  deux  po* 
sitions  différentes,  c'est-à-dire 

87.  68 
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1®  De  porter  ses  dents  au  fond  des  dents  de  la  crémaillère  quand,  poussé 
dans  une  direction,  ce  levier  tend  à  faire  rentrer  la  crémaillère  dans  sa  boite; 

8^  De  s'élever  au-dessus  des  dents  de  la  crémaillère  quand,  après  avoir 
fourni  sa  course  dans  un  sens,  le  levier  est  ramené  en  sens  inverse. 

Un  linguet,  d'une  forme  appropriée  et  pressé  par  un  ressort,  tombe  dans  une 
des  dents  de  la  crémaillëjre  et  empêche  toqt  mouvement  rétrograde  de  celle-ci. 

Le  levier  moteur  s'engrène  avec  la  plus  grande  facilité  aux  dents  de  la  tige 
dentée  ou  crémaillère,  et  lorsque,  après  avoir  enlevé  d'une  à  trois  dents,  il  est 
ramené  en  arrière,  il  retombe  tout  naturellement  et  de  son  propre  poids ,  pour 
engrener  la  dent  suivante,  ce  qui  permet  de  rider  à  bord,  quel  que  soit  le  temps 
et  même  dans  la  plus  grande  obscurité. 

Quand  la  crémaillère  est  amenée  au  point  voulu  et  que,  par  conséquent,  le 
bi^iil^an  auquel  elle  est  attachée  est  suffisamment  ridé,  on  retire  le  levier,  on 
ferme  le  couvercle  de  la  boite  et  on  fixe  celle-ci  au  moyen,  du  boulpn  qui  serr 
d'axe  au  levier  pendant  l'opération. 

Un  des  caractères  distinctifs  de  la  «présente  invention  consiste  dans  !a  dispo* 
sition  du  levier  qui  agit  sur  le  fond  des  dents  de  la  crémaillère;  dans  la  confi- 
guration de  Toeil ,  qui  permet  au  levier  de  tomber  dans  la  dent  de  la  crémail- 
lère quand  le  levier  est  porté  dans  une  direction,  et  de  remonter  par-dessus  les 
dents  quand  il  obéit  à  un  mouvement  en  sens  contraire;  enfin  dans  la  combi- 
naison générale  de  l'appareil. 

>  Il  est  évident  que  le  levier  employé  dans  UQtre  système  d^  ridage  pourrait 
servir  de  mateur  dans  d'autres  cireoastances  et  a'appUquorait  aussi  k  c)'fi(gilFe& 
usages  ;  c'est  ainsi  qu'il  pourrait,  en  agissant  sur  un  pîguon  au  lieu  d'une  ùfé- 
m^illère,  s^ervir  de  moteur  à  un  guindeau  et  à  d'wtres  maoliinea  ayant  pour 
obj^  d'cl3ver  de  grands  poids. 

Explication  de$  destins. 

PL  3]^^,  fig.  I"*^,  crémaillère  isolée  de  sa  boite. 

Fig.  V,  boite  avec  sa  gaine  :  une  paroi  du  corpa  de  boite  est  enlevé^  pour 
laisser  voir  Tiotérieur. 

Fig.  3"",  vue  d'ensemble  de  l'appsgreil. 

Fig.  4^,  détail  faisant  voir  la  manière  dont  le  levier  s'élève  au-dessus  des 
(leAtfii  de  la  crémaillère. 

Fig.  â;%  application  du  levier  pour  faire  tourner  un  fiignon. 

L^s  inèmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes  figuras. 

A,  boite  eu  fer  destinée  à  recevoir  la  tige  dentée  ou  crémaillère  et  s* ouvrant 
à  sa  partie  supérieure. 
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A\  griiie  fixée  à  la  boîte,  dont  elle  fofrriè  partie. 

B,  couvercle  de  la  boite  s'ouvrant  au  moyen  d'une  charnière  et  portant,  iiit6^ 
rieurement,  un  anneau  <|(ui  est  traversé,  quand  Te  couvercle  esï  fernié,  par  le 
boulon  C,  qui  sert  en  même  temps  d'aXe  au  levier  D. 

Ce  boulon  G  a  uAe  tète  à  clef  de  viofbn  et  porte  une  chainétté  &  laquelle  est 
attachée  une  clavette  qui  s'engage,  quand  le  boulon  est  en  place,  dans  ûrt  trôù 
percé  vers  l'extrémité  du  boulon. 

Cette  disposition  permet  de  le  fixer  et  de  Tôter  avec  la  plus  grande  fa- 
cilité. 

D,  fig.  3®,  levier  moteur. 

Au  bout  de  sa  course,  quand  il  a  fait  entrer  la  crémaillère  dans  la  boite,  ses 
dents  plongent  encore  au  fond  des  dents  de  la  crémaillère;  le  boulon  G  est 
alors  dans  la  partie  supérieure  de  Touverture  du  levier  D. 

Dans  la  fig.  4^,  le  levier  D  a  déjà  été  ramené  en  arrière ,  et  ses  dents  sont 
remontées  au-dessus  des  dents  de  la  crémaillère;  le  boulon  G  se  trouve  alors 
dans  la  partie  inférieure  de  Touverture  du  levier. 

Ce  mouvement  dii  levier  sur  son  boulon  est  produit  naturellement  par  Tob- 
stacle  que  présentent  les  dents  de  la  crémaillère  au  retour  du  levier  sur  lui- 
même  :  ce  levier  monte  alors  sur  son  boulon  ;  il  retombe  de  son  propre  poids 
quand  on  le  fait  marcher  dans  le  sens  de  son  action  sur  la  crémaillère. 

E,  crémaillère  dont  les  dents  sont  légèrement  inclinées. 

F,  linguet  dont  le  point  d'arrêt  agit  sur  le  fond  même  de  la  dent  qu'il  re- 
tient. 

Ce  linguet  est  poussé  constamment  dans  une  des  dents  de  la  crémaillère  au 
moyen  d'un  petit  ressort. 

a,  ressort  chassant  le  linguet  F  de  haut  en  bas. 

6,  aspérité  du  linguet  contre  laquelle  vient  presser  le  couvercle  B  de  la  boite 
quand  il  est  fermé,  lequel  maintient  ainsi  le  linguet  dans  la  dent  de  la  cré- 
maillère. 

d,  tige  empêchant  le  linguet  d'être  remonté  à  la  main  au  delà  de  la  hauteur 
nécessaire  pour  permettre  la  sortie  de  la  crémaillère  de  sa  boîte  quand  on  veut 
dérider. 

e^  axe  sur  lequel  le  linguet  prend  son  mouvement  :  il  traverse  les  parois  de 
la  boite. 

6,  trous  percés  dans  .les  parois  du  corps  de  la  boite  et  servant  à  recevoir  le 
boulon  G.  . 

H,  H',  manivelles  dont  une,  sur  la  boite,  est  fixée  an  point  de  résistance,  et 
eelle  H',  sur  la  crémaillère,  est  liée  au  hauban  qu'on  veut  rider. 

i,  pignonmU  en  jeu  par  le  même  levier  D. 
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Ce  pignon  doit,  dans  ce  cas,  être  pourvu  d'un  linguet  et  être  adapté  à  une 
boite  analogue  à  celle  Â. 

On  sent  que  le  mouvement  imprimé  au  pignon  peut  être  utilisé  de  la  ma- 
nière convenable  pour  guindeau  et  d'autres  usages. 

La  longueur  et  la  force  du  levier  moteur  doivent,  dans  tous  les  cas,  être 
proportionnées  à  la  somme  de  résistance  qu'il  est  appelé  à  surmonter* 

30  juillet  1841. 
DEUXIÈME  BREVET  DADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

La  puissance  (ou  Teffet)  qui  pourrait  être  obtenue  par  mon  système  de  ri- 
dage  avait  pour  limite  nécessaire  la  longueur  de  la  crémaillère  et  celle  de  la 
boite  dans  laquelle  elle  s'enfonce  quand  la  tension  est  effectuée. 

On  devait  donc  régler  cette  longueur  en  raison  du  tirage  -à  exercer;  d'un 
autre  côté,  une  crémaillère  trop  longue  était  exposée  à  se  fausser  par  suite  d'un 
de  ces  accidents  si  communs  en  mer,  et  dès  lors  elle  devenait  inutile  et  ne 
pouvait  plus  fonctionner. 

Pour  éviter  cet  inconvénient  et  supprimer  la  gaine  formant  corps  avec  la 
boite,  et  en  même  temps  permettre  d'exercer  sur  les  haubans  une  traction  in- 
définie, je  remplace  la  crémaillère  rigide  décrite  au  précédent  brevet  par  une 
crémaillère  articulée. 

Celte  crémaillère  articulée  est  connue  dans  la  mécanique  sous  le  nom  de 
chaine  de  Galle  à  fuseaux. 

C'est  l'application  spéciale  de  cette  chaine  au  ridagc  des  haubans,  aux  guin* 
deaux,  à  l'enlèvement  des  fardeaux  que  je  réclame  comme  faisant  l'objet  du 
présent  certificat  d'addition. 

Cette  chaine  est  attirée  dans  une  boite  semblable  à  celle  déjà  décrite  au 
brevet  précédent  par  le  levier  à  action  continue. 

La  boite  est  percée,  par  bas,  d'une  ouverture  qui  permet  à  la  portion  de 
chaine  attirée  de  sortir  de  la  boite;  elle  est  reçue  et  recueillie  dans  une  autre 
boite,  ou  de  la  manière  qu'on  jugera  convenable. 

Dans  certains  cas,  et  quand  la  tension  ne  sera  pas  très-forte,  on  pourrait  ap- 
peler la  chaine  au  moyen  d'un  pignon  dont  les  dents  engrèneraient  la  cré- 
maillère articulée,  ce  pignon,  mis  en  actioii  par  des  cigognes,  étant  introduit 
dans  la  boite  et  monté  sur  l'axe  du  levier,  qui  serait  alors  supprimé..  . 

On  peut  remplacer  la  chaine  de  Galle  à  fuseaux  par  celle  à  crémaillère  du 
même  auteur,  et  généralement  par  toutes  les  chaînes  articulées,  telles  que  celles 
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à  la  Yaucanson  et  autres  pouvant  s'engrener  dans  les  dents  du  levier  ou  du 
pignon. 

Légende  descriptive  et  explicative. 

Fig.  6*,  A.  boîte  en  fer  destinée  à  recevoir  la  crémaillcrc  arliculée  ou 
chaîne  de  Galle  à  fuseaux,  s'ouvrant  à  sa  partie  supérieure  et  percée  d'une  ou- 
verture permanente  destinée  à  donner  issue  à  la  chaîne  au  fur  et  à  mesure 
que  celle-ci  est  amenée  dans  la  boite  par  l'action  du  levier. 

B,  couvercle  de  la  boîte  s'ouvrant  au  moyen  d'une  charnière  et  portant, 
intérieurement,  un  anneau  qui  est  traversé,  quand  le  couvercle  est  fermé,  par 
le  boulon  G,  qui  sert  d'axe  au  levier  D. 

G,  boulon  à  tète  en  clef  de  violon  et  portant  une  chaînette  à  laquelle  est  at* 
tachée  une  clavette  qui  s'engage,  quand  le  boulon  est  en  place,  dans  un  trou 
percé  vers  l'extrémité  du  boulon. 

Gette  disposition  permet  de  le  tixcr  et  Tôler  avec  la  plus  grande  facilité. 

D,  levier  moteur  prêt  a  agir. 

E,  crémaillère  articulée  ou  chaîne  de  Galle  à  fuseaux  remplaçant  la  crémail- 
lère rigide  décrite  précédemment. 

F,  linguet  dont  le  point  d'arrêt  agit  sur  le  fond  du  maillon  qu'il  retient. 
a,  ressort  compresseur  du  linguet. 

H,  H',  manilles  dont  une,  sur  la  boîte,  est  fixée  au  point  de  résistance,  et 
l'autre,  sur  la  crémaillère  articulée,  est  liée  au  hauban  qu'on  veut  rider. 

I>ans  la  présente  modification  du  système,  le  levier  moteur  fonctionne  tou- 
jours de  la  manière  décrite  précédemment;  dès  lors  nous  n'ajouterons  rien  aux 
cx^plications  que  nous  avons  données. 

La  substitution  de  la  crémaillère  arliculée  à  la  crémaillère  rij»i(lc  pourra  être 
opérée  avec  avantage  dans  toutes  les  applicnlions  dont  est  susceptible  mon 
système  de  cric  à  levier  continu. 

21  janvier  1842. 
TROISIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONiNEMEXT. 

Dans  les  précédents  brevets  pour  mon  système  de  ridage  à  cric  ou  à  chaîno 
articulée»  la  tension  est  limitée  par  la  distance  qui  existe  entre  Ic3  dents  de  la 
lige  dentée,  ou  par  l'espace  laissé  entre  les  fuseaux  de  la  chaîne. 

Cette  distance  varie  depuis  0"',022  jusqu'à  O^'jOo,  suivant  la  force  des 
ridages. 
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Quoique  minime,  j'ai  voulu  )a  réduire  encore ,  cnr  rexpérience  a  prouvé 
qu'un  hauban  qui  a  été  constamment  tendu  pendant  une  campagne  de  deux  à 
trois  ans  ne  supporte  pas  toujours  cette  tension  sans  inconvénient  et  sans  que 
la  mâture  en  éprouve  une  grande  fatigue. 

Pour  remédier  à  cet  inconvénient»  j'ai  eu  Tidée  de  modifier  ma  boite  comine 
fig.  7^,  afin  d'y  placer  deux,  trois,  quatre  linguets  et  plus»  s'il  y  avait  né^ 
cessité. 

Ces  linguets  doivent  être  calculés  et  placés  de  manière  à  diviser  également 
Tespacc  qui  existe  entre  les  maillons  de  la  chaîne  ou  les  dents  de  la  tige,  c'est- 
à-dire  que,  si  Ton  veut  quatre  parties  égales,  il  faut  quatre  linguets  «  de  sorte 
que,  quand  un  des  linguets  tombe  dans  le  fond  des  dents  de  la  tige  ou  entre 
les  maillons  de  la  chaîne,  les  autres  linguets,  n'agissant  pas,  sont  placés  de 
manière  à  ne  fonctionner  que  Tun  après  l'autre  à  distances  égales. 

Il  en  résulte  qu'un  ridage  qui,  muni  d'un  seul  linguet,  ne  pourrait  roidir 
moins  de  O'^.OdS  pourra,  avec  l'addition  d'un  autre  linguet,  réduire  cet  espace 
de  moitié,  et,  avec  quatre  linguets,  roidir  et  déroidir  0"'y008  seulement* 

Addition  et  perfectionnement  de  mon  point  Rattache. 

Dans  mon  système  de  ridage  breveté,  je  ne  pouvais  obvier  totalement  aux 
funestes  conséquences  d'un  démâtage  à  la  mer. 

Lorsqu'un  mât  vient  à  rompre  par  la  violence  d'un  ouragan,  il  tombe  natu- 
rellement à  l'eau  sous  le  vent  du  navire;  la  nécessité  la  plus  absolue  est  donc 
de  défaire  tous  les  points  d'attache  de  ce  mât,  c'est-à-dire  tous  les  haubans  qui 
l'unissent  au  bâtiment,  afin  de  le  débarrasser  de  cette  masse  de  bois  garnie  de 
fer,  qui  vient,  à  chaque  coup  de  mer,  heurter  violemment  les  flancs  du  navire 
et  lui  faire  courir  le  risque  d'être  défoncé. 

Tous  les  systèmes  de  ridage  qui  ont  été  employés  jusqu'à  ce  jour  n'ont  pu 
remédier  à  ce  grave  inconvénient. 

Couper  les  haubans  de  la  partie  du  vent  qui  viennent  en  travers  du  bâti- 
ment était  une  opération  qui,  quoique  fort  longue,  se  faisait  au  détrimeni  de 
ces  manœuvres;  mais  là  n'était  point  le  danger  :  c'étaient  les  haubans  de  des- 
sous le  vent  tombés  à  la  mer  par  la  chute  des  mâts  qu'il  fallait  couper  pour 
éviter  les  dangers  ci-dessus  décrits;  mais,  pour  cette  opération  périlleuse,  il 
fallait  faire  un  appel  aux  plus  braves  de  l'équipage,  et  alors  ces  hommes  coura- 
geux, munis,  chacun,  d'une  hache,  allaient  couper,  dans  les  flots  d'une  mer 
devenue  afireuse,  toutes  les  manœuvres  qui  retenaient  encore  le  mât  au  bâti- 
ment. 
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Pour  empêcher  ces  événements  terribles,  j*ai  imaginé  un  point  d*attache 
il^une  forme  toute  particulière,  qui  est  à  la  fois  simple  et  très-solide. 

Ce  point  d'attache,  que  Ton  voit  fig.  8®,  peut  servir  de  chaîne  de  porte- 
hauban,  ou  se  fixer  simplement  aux  chaînes  qui  existent  comme  on  fixe  les 
cercles  de  fer  qui  garnissent  les  moufles  des  caps  de  mouton  placés  sur  ces 
porte-haubans. 

Cet  appareil,  qui  doit  être  fait  avec  de  très-bon  fer,  a  la  forme  d'un  triangle 
isocèle  ouvert  à  son  extrémité  supérieure,  pour  recevoir  une  tige  également  en 
fer,  fig.  9%  qui  sert  à  fixer  le  ridage. 

Les  deux  parties  parallèles  du  triangle  isocèle  sont  fenètrées  dans  une  lon- 
gueur déterminée,  afin  de  laisser  libre  le  passage  du  boulon  transversal  de  la 
tige,  qui  doit  descendre,  pour  se  dégager,  jusqu'à  l'espace  du  vide,  d'où  il 
pourra  sortir  par  son  propre  poids. 

Pour  éviter  que  le  hauban  ne  se  détache  de  mon  appareil  par  le  mou  qu'oc- 
casionne parfois  le  roulis  du  navire,  j'ai  réservé  à  l'articulation  de  la  tige  en  fer 
qui  sert  à  fixer  mon  ridage  deux  saillies  en  forme  de  charnières;  ces  saillies, 
s'appuyant  sur  les  extrén^ités  fixes  de  mon  point  d'attache,  empêchent  tous  les 
mouvements  rétrogrades  autres  que  les  vacillations  nécessaires  aux  haubaus; 
enfin  cet  appareil  est  disposé  de  manière  à  ne  laisser  échapper  le  hauban  que 
lorsque  la  mâture  est  rompue;  alors  les  haubans,  en  tombant,  se  dégagent  for- 
cément  de  l'appareil  qui  leur  servait  de  point  d'attache. 

Pour  éviter  que  mon  appareil  ne  se  resserre  sur  lui-même  par  l'action  du 
baubanj  j'y  ai  placé  une  tige  transversale  qui  maintient  les  deux  tiges  parallèles 
à  distance. 

Cet  appareil,  que  j'ai  imaginé  pour  servir  de  point  d'attache  à  mon  système 
de  ridage,  peut  également  être  employé  avec  avantage  dans  tous  les  systèmes 
de  ridage  possibles ,  en  plaçant  pour  intermédiaire  la  tige  fig.  9®,  à  laquelle  on 
peut  les  fixer. 

La  n^jinœuvre  de  mon  système  de  ridage  étant  restée  la  même,  je  crois  inutile 
d'en  rappeler  ici  l'action  :  il  agit  toujours  au  moyen  du  levier  à  engrenage  de 
mon  invention. 

Description  des  dessins. 

PL  35*,  fig.  7®,  vue  de  l'ensemble  du  ridage  garni  de  son  appareil  d'at- 
tache et  d'allonge. 

La  modification  de  la  boîte  consiste  dans  sa  forme,  qui  est  disposée  de  ma- 
nière à  recevoir  la  chaîne  dans  la  perpendiculaire  du  hauban  et  à  lui  pennellre 
de  sortir  dans  une  direction  droite. 
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Celte  boite  est  également  appropriée  pour  recevoir  plusieurs  linguefs;  les 
deux  linguels  qui  y  sont  figurés  sont  dans  la  position  qu'ils  doivent  avoir  pour 
partager  en  deux  parties  égales  Tespace  existant  entre  les  fuseaux. 

Le  levier  est  représenté  prêt  à  agir. 

Cette  boite  peut  aussi  recevoir  une  tige  dentée  au  lieu  d'une  chaîne. 

Fig.  8%  vue,  de  côté^  du  point  d'attache  de  ridage. 

Ce  point  d'attache  a  la  forme  d'un  triangle  isocèle;  il  est  fenêtre  dans  ses 
deux  parties  parallèles,  pour  permettre  an  boulbn  B,  adhérent  à  la  tige  fig.  5*, 
de  tomber  dans  rintérieur  du  point  d'attache  en  parcourant  la  direction  des 
lignes  pointées. 

Ce  point  d'attache  ne  permet  la  sortie  de  la  tige  qu*autant  que  la  mâture  est 
rompue;  il  est  destiné  à  s'adapter  aux  chaînes  de  porte-haubans. 

Fig.  9®,  vue,  de  fiïcc,  de  la  figure  précédente. 

Ce  point  d'attache  est  garni  d'une  tige  en  fer  au  bout  de  laquelle  est  arti- 
culée une  manille  (ou  cercle  de  fer)  pouvant  servir  de  point  de  retenue  à  toute 
espèce  de  ridage,  même  à  une  moufle  de  cap  de  mouton. 

Fig.  10®,  autre  vue,  de  face,  de  la  figure  précédente. 

Ce  point  d'attache  est  destiné  a  servir  de  chaîne  de  porte-hauban. 

C,  barre  transversale  en  fer  servant  h  maintenir  Tespace  de  l'appareil  contre 
Taction  du  hauban  qui  tendrait  h  le  faire  se  resserrer. 

Les  lignes  pointées  indiquent  l'espace  que  parcourt  le  boulon  fixé  à  la  tige. 
Fig.  \  1'',  vue,  de  face,  de  la  tige  en  fer  ou  prolonge. 

A,  saillie  qui  empêche  tout  mouvement  rétrograde  quand  le  hauban  est 
tendu. 

B,  boulon  fortement  fixé  à  l'articulation  de  la  tige. 

D,  arête  placée  à  l'extrémité  du  boulon. 

Fig.  12^,  vue,  de  côté,  de  la  figure  précédente. 
Fig.  13®,  vue  de  la  boite  entièrement  fermée. 

E,  lattes  en  fer  dans  le  milieu  desquelles  passe  la  chaîne. 

F,  articulation  servant  à  fixer  b  ridage  à  la  tige  en  fer  fig.  5*. 

Une  partie  de  la  boile  est  enlevée  pour  laisser  apercevoir  l'action  des  linguets 
sur  la  chaîne. 

Par  mon  système  de  point  d'attache,  le  ridage  ne  peut  se  désemparer,  c'est- 
à-dire  sortir  de  son  attache,  qu'aulanl  que  la  lige  est  tombée  horizontalement 
dans  la  direction  perpendiculaire  du  point  d'attache;  alors  il  se  dégage  tout 
naturellement  par  son  propre  poi:is,  en  parcourant  les  lignes  pointées  jusque 
dans  la  plus  grande  partie  du  vide  du  point  d'attache  G. 
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13  a4>ût  4844. 
QUi^TBIÈME  BREVET  D'ADDITION  fH  DE  PERFECnONNEAŒNT. 

Ce  perfectionnement  a  pour  but 

1^  De  permettre  de  roidir  insensiblement  et  d'une  manière  contiaue  les  bau* 
bans  et  galbaubans  des  navires  ; 

2^  De  simplifier  le  point  d'altacbe  de  mon  ridage,  afin  d'en  rendre  U  fabri- 
cation plus  facile. 

Du  fiddge. 

Pour  arriver  à  roidir  insensiblement,  j'ai  imaginé  de  pratiquer  sur  la  cré« 
maillère  (tige  ou  latte  dentée)  une  double  rangée  de  dents,  qui  sont  inclinées 
et  arrondies  aux  extrémités;  afin  de  leur  donner  plus  de  résistance,  elles  sont 
faites  en  forme  de  segments  de  vis,  de  manière  à  ce  qu'elles  s'adaptent  parfai- 
tement aux  filets  d'un  écrou,  comme  le  ferait  une  vis  cylindrique. 

Cette  latte,  qui  a  la  forme  d'une  vis  cylindrique  aplatie,  est  mise  en  mouve- 
ment par  l'écrou,  que  l'on  fait  tourner  au  moyen  d'un  levier  qui  prend  son 
point  d'appui  dans  des  trous  qui  sont  pratiqués  autour  de  la  circonférence  de 

l'écrou. 

La  boite  est  à  peu  près  semblable  à  celle  de  mon  ridage  breveté;  elle  est 
composée  de  deux  plaques  ou  lattes  en  fer  assemblées  et  maintenues  à  l'extré- 
rnité  supérieure  par  quatre  petits  boulons»  qui  servent  en  même  temps  à  fixer 
les  conducteurs  de  la  latte  dentée. 

La  partie  inférieure  est  retenue  avec  le  boulon  qui  sert  à  fixer  la  manille. 

A  la  partie  supérieure  de  cette  boite  se  trouve  une  fenêtre  longitudinale 
destinée  à  recevoir  l'écrou. 

Cette  extrémité,  qui  a  la  forme  à  peu  près  olivaire,  esi  plus  forte  dans  cette 
partie  que  dans  celle  qui  descend  vers  la  partie  inférieure. 

L'écrou  placé  dans  cette  ouverture  longitudinale  tourne  facilement,  et  ne 
peut  plus  sortir  dès  que  la  vis  est  engagée  dans  ses  pas  de  vis. 

On  conçoit  que,  lorsque  avec  le  levier  on  fait  tourner  l'écrou  soit  à  droite, 
soit  à  gaucbe,  la  latte  dentée  monte  ou  descend,  c'est-à-dire  que  l'on  tentl  ou 
détend  les  haubans,  comme  cela  a  lieu  avec  une  vis. 

Du  point  (ratta4:he. 

Le  perfectionnement  que  j'ai  apporté  au  point  d'attache  consiste  dans  un 
87.  69 
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changement  de  forme  qui  permet  de  le  faire  à  la  fois  plus  léger  et  d'une  exécu- 
tion facile;  il  est  composé  d'une  espèce  de  croc  double  ou  simple. 

Le  croc  double  est  fait  de  deux  parties  de  fer  de  forme  crochue  reployées 
sur  elles-mêmes,  pour  s'adapter  aux  chaînes  ordinaires  de  porte-haubans  :  elles 
sont  soudées  quand  cette  attache  doit  s'adapter  aux  chaînes  d'une  seule  pièce. 

Un  espace  est  réservé  entre  les  deux  crocs,  pour  permettre  l'introduction  de 
la  pièce  intermédiaire  qui  fixe  le  ridage. 

Cette  dernière  pièce  est  exactement  semblable  à  celle  de  mon  ridage  breveté. 

Le  point  d'attache  à  croc  simple  est  comme  celui  ci-dessus  décrit;  il  est 
aplati  sur  ses  faces  latérales;  sa  forme  crochue  est  aussi  semblable;  l'allonge 
qui  fixe  le  ridage  porte,  vers  la  partie  qui  s'accroche,  deux  petites  oreilles 
dans  lesquelles  est  fixé  un  boulon  transversal  qui  sert  à  accrocher  l'appareil  de 
ridage. 

Deicription  des  figvres. 

Pt.  35%  flg.  13  bis,  vue  de  Tappareil  de  ridage  muni  de  tous  ses  acces- 
soires, 
a,  manilles, 
ft,  écrou  vu  de  côté. 

c,  latte  dentée. 

d,  boite. 

e,  allonge. 
/*,  attache. 

Fig.  1 4^,  vue,  de  côté,  du  même  appareil. 

Fig.  15®,  vue  de  l'écrou. 

Fig.  4  6%  vue  du  levier. 

Fig.  17*,  vue  de  l'allonge. 

Fig.  18%  vue,  de  côté,  du  cric  ou  point  d'attache. 

Fig.  49*,  vue,  de  face,  du  même. 

Fig.  20%  vue  du  point  d'attache  pouvant  s'adapter  aux  chaînes  de  porte- 
haubans  ordinaires. 

Fig.  21%  vue  de  l'allonge  pour  le  point  d'attache  à  simple  croc. 
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aux  sieurs  Laederich  père  el  fils  et  Mallat,  à  Paris, 
pour  un  nouveau  calibre  de  montre  à  roue  de  rencontre,  pi.  1 3.  .     1 82 

1200*2.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  24  février  1841, 
au  sieur  Moineau  (Auguste-Vital),  à  Paris, 
pour  un  moteur  remontoir  universel /»53 

HUILES, 

1 1 963.  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  1 8  mai  1 841 , 
au  sieur  Pérard  (Eugène),  à  Paris, 
pour  des  procédés  d'épuration  des  htiiles  animales 292 

HYDRAULIQUE. 

1 1 924 .  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  4  août  i  840, 
au  sieur  Trewhitt  (Henri),  à  Paris, 

pour  un  nouveau  système  de  pompe  applicable  av^  liquides  et  aux 
fluides,  pi.  5.     .     .  , 90 

IMPRESSIONS  DES  TISSUS  ET  PAPIERS. 

i  1 937.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  23  septembre  1 840, 

au  sieur  Perrot  (Louis-Jérôme),  à  Rou^n, 

pour  des  perfectionnements  aux  machines  à  graver  les  rouleaux  à 

imprimer  les  tissus  y  pi.  \U 186 

12005.  Brevet  dHinvention  de  quinze  ans  en  date  du  \2  aviil  1841, 

aux  sieurs  Paris  et  Donon,  à  Paris, 

pour  l'impression  des  papiers  de  tenture 454 

12008.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  31  mai  1841, 

aux  sieurs  Dubosc  frères,  à  Rouen, 

pour  une  machine  à  imprimer  les  cravates 455 

LAINE  (filature  et  tissage  de  la). 
1 1 932.  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  27  août  1 840, 


(  668  ) 

Pa|n. 

aux  sieun  Vallery  et  Lacroix,  à  Btuten, 
pour  une  machine  à  fouler  le  drap  et  autres  étoffe»  de  laine, 
pl.Met\'2 <57 

MACHINES  DIVERSES. 

■ 

11022.  Brevet  d'importation  de  quinze  an9  en  date  du  1 4  $eplembre  1 840, 

au  mur  Morand  (Samuel),  de  Manchester, 

pour  une  machine  propre  à  rendre  aux  étoffes  leur  largeur  pri- 
mitive, pi.  A 79 

12012.  Brevet  d' importation  de  quinze  ans  en  date  du  28  février  1841, 

au  sieur  Hartmann  (Jean)»  à  Paris^ 

pour  une  machine  à  plier  les  étoffes,  pL  'Si '^89 

MACHINES  OUTILS. 

1 1 935.  Brevet  d'imporlation  de  quinze  ans  en  date  du  21  novembre  1 840, 

au  sieur  Forbes-Orson  (Edouard),  de  Londres, 

pour  des  machines  à  fabriquer  les  dmwes  et  autres  pièces  de 

tonneaux,  pi.  i3 180 

1 1 94 1 .  Brevet  dimportation  de  quinze  ans  en  date  du  1 8  septembre  1 840, 

au  sieur  Church  (William),  à  Birmingham, 

pour  la  fabrication  des  boucles  et  ap^afes,  p{.  16 203 

1 1 966.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  7  octobre  1 840, 

au  sieur  WiHoughby  (Benjamin),  à  Birmingham, 

pour  des  perfectionnements  apportés  à  la  fabrication  des  diarnières, 

pLi9 310 

1 20 1 0 .  Brevet  dHnventirm  de  quinze  ans  en  date  du  23  juin  1 84 1 , 

au  sieur  Philippe  (Marie-Claude-Eugène),  à  Paris, 

pour  la  fabrication  mécanique  des  parquets -^55 

1 20 1 6 .  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  8  octobre  1840, 

au  sieur  Coates  (Ezra-Jenks),  à  Londres, 

pour  une  machine  propre  à  la  fabrication  des  épingles,  pi.  33 
à  35.  .    . 513 

MÉDICAMENTS. 

11958.  Brevet  d'impofrtxiXi^md^qmM 


(  553  ) 

au  sieur  Dusoord  (Jean-Baptiste),  à  Saintei^ 

pour  la  fabrication  du  sucre  ferrugineux.' 274 

i  1 988.  Brevet  d^ invention  de  quiîize  ans  en  date  du  30  novembre  i  840, 
ail  sieur  Herrypon  (Martial -Auguste),  à  Paris, 
pour  un  procédé  de  fabrication  du  pain  ferrugineua.     .     .     .     448 

MÉTALLURGIE. 

1 1 942 .  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  8  octobre  1 840, 

auœ  sieurs  Duquesne  et  Coffyn,  à  Valendennes, 

pour  des  yi^océdés  de  chauffage  des  hauts  fourneaux 212 

1 1 947.   Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  28  décembre  1 840, 

au  sieur  Arnold  (Joseph-Jean),  de  Londres, 

pour  une  composition  et  un  procédé  propres  à  empêcher  V oxydation 

des  métaux,  pi.  \% 233 

1 19/i8.   Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  28  décembre  1840, 

aux  sieurs  Ducel  fil  et  Viry,  à  Pocé  {Indre'^trLoire)y 

pour  la  substitution  du  bois  vert  a/u  charbon  dans  les  hauts  four- 
neaux      240 

11974.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  8  mars  1841, 

au  sieur  Paravieini  (Maillard),  à  Besançon, 

pour  des  perfectionnements  dans  la  conduite  des  hauts  fourneaux, 

pi-  26 416 

1 1986.  Brevet  d'invention  de  quinze  ojns  en  date  du  21  novembre  1840, 

au  sieur  de  Précorbin  (Jacques-Ëmilien),  à  Paris ^ 

pour  des  nuyyens  d'économiser  le  combustible  dans  les  fours.     .     448 
12015.  Brevet  d'importcAion  de  quinze  ans  en  date  du  7  octobre  1840, 

au  sieur  Gandillot  (Jean-Denis),  à  Paris, 

pour  la  fabrication  des  tubes  creux  en  fer,  pL  32.  .     •     .     .     .     507 

MOTEURS. 

1 1 933.  Brevet  ^importation  de  quinze  ans  en  date  du  23  septembre  1 840, 

au  sieur  Shuttleworth,  de  Sheffield, 

pour  une  transmission  de  mouvement,  pi.  i2 175 

4 1 923.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  dut  S  mai  1 840, 

au  sieur  Parry  (Jean-Baptiste},  à  Paris, 

pour  um  transmission  de  mouvement,  pL  5 83 

87.  70 


(564) 

1 1 979.  Brevet  dHmporUUion  de  quinze  ans  en  date  du  7  octobre  1 840, 
au  mur  Brent  (Daniel),  à  Paris, 

pour  un  moteur  des  transports  sur  terre  et  sur  chemin  de  fer.     .     445 

1 2006.  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 8  mai  1 844  » 
au  sieur  Mesmin-Laloyaux,  à  Paris, 

pour  un  système  de  moteurs 454 

1 2007 .  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 8  juin  1 841 , 
au  sieur  Scliwickardi  (Gaspard),  à  Paris^ 

pour  un  moteur  perfectionné  universel 454 

MUSIQUE. 

11970.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  m  date  du  9  octobre  1840, 
au  sieur  Wolfel  (Charles-François),  à  Paris, 

pour  des  perfeetionnomonts  dans  la  construction  des  pianos,  pL  22 

et  23 .     .     •     347 

11998.  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  31  janvier  1841 , 
au  sieur  Douce  (Louis),  à  PariSy 
pour  un  système  d! accordions  harmonieux 451 

NAVIGATION, 

1192P.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  7  octobre  1840, 

au  sieur  Ramel  (François-Joseph),  à  PariSj 

pour  un  bateau- foudre  ou  dteme  destiné  au  transport  des  liquides, 

pi  6 104 

1 1 928.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  9  septembre  1 840, 

au  sieur  Muller  (Guillaume-Marie),  à  Quimper, 

pour  un  ridage  à  chaîne  sans  fin  et  pignon  régulateur,  pL7.  .    .     116 

1 1980.  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  7  octobre  1840, 
au  sieur  GravesRobert,  à  Sainl'Serva% 

pour  des  machines  à  fabriquer  les  cordes  et  les  câbles.  .  .  .  445 
1 1 984.  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  23  octobre  1 840» 

au  sieur  Yalson  (Claude),  à  Gevrey, 

pour  un  système  de  bateaux  à  vapeur 448 

1 1 989.  Brevet  dinveMion  de  qumze  ans  en  date  du  30  novembre  1 840, 

au  tnarquis  de  Louvois  et  au  sieur  Leclerc,  à  Paris, 

pour  un  bateau  en  toUe  se  démontant  à  wlonti. 448 


à 


(  555  ) 

P«|M. 

1 1 993.  Brevet  d^invention  de  quinze  atis  en  date  du  il  août  1 840, 
au  mur  Leroux  (René),  à  Tressage  (Loire-Inférieure)^ 
pour  la  fabrication  de  cordages  ne  s  allongeant  pas 450 

12017.  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  31  janvier  1841, 
au  sieur  Huau,  à  Brest, 

pour  un  système  de  crics  à  levier  continu  propres  au  ridage  des 
haubans,  pi.  35 537 

OBJETS  DIVERS. 

11918.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 2  août  1 840, 

au  sieur  Taconet  (Jean),  à  Paris, 

pour  un  nouveau  système  de  tentes  perfectionné,  pi.  2.  .  .  .  51 
11930.  Brevet  d^i7ivention  de  quinze  ans  en  date  du  31  août  1840, 

au  sieur  Barraud  (Jean-Baptiste),  àlAmoges^ 

pour  des  perfectionnements  dans  le  travail  des  crins  et  des  soies  de 

'    porc,  pi.  ^ 124 

1 1 950.  Brevet  d'invention  de  dix  ans  en  date  du  25  août  i  840, 

aux  sieurs  Delosme  frères^  à  Marseille, 

pour  un  moyen  de  confection  des  coiffes  de  chapeaux  d'hommes.  243 
1 1953.  Brevet  d'invention  de  dix  ans  en  date  du  27  août  1840, 

au  mur  Devillencuve,  à  Paris, 

pour  Vemploi  d'une  nouvelle  substance  filamerUeuse 250 

1 1 964.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  23  juin  1 841 , 

au  sieur  Bernard  (Agricole),  à  Avignon, 

pour  la  fabrication  des  marbres  factices 293 

1 1 082.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  22  octobre  1 840, 

au  sieur  Borgne  (Jean-Pierre),  à  Mende, 

pour  un  mécanisme  à  diriger  les  aérostats 446 

1 1 992.  Brevet  d^invention  de  quinze  ans  en  date  du  M  août  1 840, 

au  sieur  Lehodey  (Charles-Bernard),  à  Paris, 

pour  un  appareil  dUnjection  qu'il  nomme  clysoléide.  ...     .     .     449 

1 1 995.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  27  août  1 840,. 

au  sieur  Girardin  (Charles),  à  Paris, 

pour  une  chaise  pliante  facile  à  transporter 450 

1  f  999.  Brevet  d^inventimi  de  quinze  ans  en  date  du  1 5  février  1 841 , 

aus  sieurs  Serveille  et  Pecqueur,  à  Paris, 

pour  un  déblayeur  mécanique.     ......,.,.     452 


(  556  ) 
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12000.  Brevet  d'invention  de  quinze  am  en  date  du  24  février  4841 , 
au  sieur  Delvigne  (Charleô-Louis),  à  Paris, 
pour  un  appareil  préservateur  des  ravages  de  rincendie.  .    .     .45*2 

PRODUITS  CHIMIQUES. 

1  ï  94'i.  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  9  octobre  1 840, 

au  sieur  Wilson  (John),  de  Liverpool, 

pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication  du  carbonate  de 

soude 216 

11949.  Brevet  d*inventio7i  de  quinze  ans  en  date  du  M  août  1840, 

aux  sieurs  Résiner  père  et  filSy  à  Tharm, 

pour  des  procédés  applicables  à  la  teinture  des  étoffes 241 

11951.  Brevet  (Tinvention  de  quinze  ans  en  date  du  27  août  1840, 

aux  aieurs  Beau  chef  et  Rey,  à  Paris, 

pour  la  fabrication  des  sels  de  potasse  avec  les  tiges  de  tabac.   .      .     245 
1 7954.  Brevet  d'invention  de  quinze  a/as  en  date  du  22  janvier  1 841  y. 

au  sieur  Tissier  atné,  au  Conquet,  près  Brest, 

pour  un  mode  de  traitement  des  varechs 251 

SAVONS. 

1 1944.  Brct;e(  dUntentioa  de  quinze  ans  en  date  du  19  octobre  1840, 
au  sieur  Archbald  (William-Auguste),  à  Paris, 

pour  la  fabrication  d'un  savon  avec  des  os  d'animaux,  pi.  19.      .     218 

11945.  Brevet  d^ invention  de  quinze  ans  en  date  du  23  octobre  1840, 
a7i  sieur  Cartier  (François)^  à  Marseille, 

pour  la  fabrication  des  savons  avec  les  marcs  dolive 227 

11946.  Brevet  d'invention  de  quinze  atis  en  date  du  30  novembre  1840, 
au  sieur  Rodier  (Antoine),  à  Paris, 

pour  des  procédés  de  fabrication  d!un  savon  animal.     ....     230 

SERRURERIE, 

11929.  Brevet  d invention  de  quinze  ans  en  date  dw23  août  1840, 
au  sieur  Melzessard  (Jacques-Théophile),  à  Paris, 
pour  une  fermeture  de  magasiUr  p^-  8 H  9 


(  5ô7  ) 

Pagcf. 

1 1 939.  Brevet  d^impartation  de  quinze  an$  eti  date  du  22  octobre  1 840, 
au  sieur  Williamson  (Thomas- William),  de  Londres, 
finir  un  sytième  de  serrure  et  de  cadenas,  pL  i  5 193 

SUCRES. 

1  1961.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  M  mars  1841, 

au  sieur  Vinay  (Aurèle),  à  Pondichéry, 

pour  un  procédé  d'extraction  du  sucre  de  palmier 288 

12013.  Brevet  dUnvention  de  quinze  ans  en  date  du  31  décembre  1840, 

au  sieur  Berlin  (Etienne),  à  Bordeaux, 

pour  un  procédé  de  blanchirtient  des  sucres,  /;/.  31 493 

TÉLÉGRAPHIE. 

1 1 967.  Brevet  d importation  de  quinze  ans  en  date  du  6  novembre  1 840, 
au  sieur  Irving  (James),  de  Londres, 
pour  des  appareils  de  télégi^aphie  électrique,  pL  20  et  21 .     .     .     319 

• 

TISSAGE. 

1 1925.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  i2 septembre  1840, 

aux  sieurs  Guiraud  et  Picard,  à  Paris, 

pour  des  perfectionnements  dans  les  métiers  Jacquard,  pi.  G.      .       95 
1 1 965 .  Brevet  d'impoiHation  de  quinze  ans  en  date  du  22  octobre  1 840 , 

au  sieur  Greenwood  (Thomas),  de  Manchester, 

pour  des  perfectionnements   dans  les  métiers  à   tisser,  pL  17 

cH8 299 

i  1 975.  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  9  octobre  1 840, 

au  sieur  Berry  (Miles),  de  Londres, 

pour  des  perfectionnements  dans  les  métiers  à  tisser,  pL  27.     .     421 
1 1983.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  23  octobre  1 840, 

an  sieur  Bosquillon  (Armand-Samson),  à  Paris, 

pour  des  perfectioïincmcuis  aux  métiers  Jacquard 446 

12009.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  31  mai  1841, 

aux  sieurs  Fergusson  et  Bornèque,  à  Paris, 

pour  des  perfe^ctionnements  dans  la  fabrication  des  tissus  façonna.     45o 


(  568  ) 

1 1 955 .  Brevet  d^imporlation  de  quinze  ans  en  date  du  25  janvier  1 84 1 , 
au  sieur  Newton  (William),  de  Londres, 
pour  des  procédés  propres  à  rendre  les  étoffes  imperméables.     .    254 

TISSUS  DIVERS. 


1 


201 4 .  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  8  mars  1 841 , 
au  sieur  Jacquin  (Joseph-Julien),  à  Troyes^ 
pour  des  perfectionnements  aux  métiers  à  tricot ^  pi.  S\.  .    .  501 

■ 

TYPOGRAPHIE. 

1 1 978.  Brevet  dUmportalion  de  quinze  ans  en  date  du  7  octobre  1 840, 

au  sieur  Young  (Arthur),  de  Londres t 

pour  une  machine  compositeur  d'imprimerie,  p/.  29 -435 

1 1 987.  Brevet  dUnvention  de  quinze  ans  en  date  du  30  novembre  1 840, 

aux  sieurs  Gaubert  et  Mazure,  à  Paris, 

pour  une  machine  compositeur  de  typographie 448 

1 1 99 1 .  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  dur  1 7  aoât  1 840, 

au^  sieurs  Bédouin  frères  et  Bédouin  (Louis),  à  Paris, 

pour  une  presse  mécanique 449 

VAPEUR  (machines  et  appareils  a). 

H  93 1 .  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  1 4  août  1 840, 

aux  sieurs  Japy  frères  et  Duméry,  à  Privas^ 

pour  un  moteur  par  l'eau  ou  la  vapeur,  pL  9  et  iO 1 28 

1 1940.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  12  septembre  1840, 

au  sieur  Pellelan  (Pierre),  à  Paris, 

pour  des  procédés  d'évaporation  et  de  dessiccation,  p/.  1 5 .  .  .  .  200 
1 1 985.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 4  novembre  1 840, 

au  sieur  Febvrier  (Michel-Louis),  à  Paris, 

pour  un  système  de  machines  à  vapeur 448 

4 1 996.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  27  août  1 840, 

au  sieur  Simyan  (Jules-Napoléon),  à  Paris, 

pour  une  machine  à  vapeur  rotative 451 


{  359  ) 

13011.  &revetifinventiondeqmniean»endateiuSoct^eiSAO, 
au  sieur  Sorel  (Stanislas),  à  Paru, 
pour  un  moteur  à  vapntr  et  à  air,  pi.  30 


VOITURES. 

11981.  Brevet  (^invention  de  quitvce  am  en  date  du'\9  octobre  iSAO, 
au  mur  Driollet  (Henri-Gabriel),  à  Paris, 
pour  de$  rouet  à  rettort»  eonceatriquet 


(  561  ) 
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TABLE, 


|Nir  ordre  alfpliaMtiqiie. 


DES    INVENTEURS   BREVETÉS 


HEHT10KHÉ8  0AH8  CI  VOUJMB. 


Pac*** 


ARCHBALD  (William),  à  Paris, 

Fabrication  du  savon  d'os,  pL  19 •     •     218 

AKNOLD  (Josq>liJean)y  à  Londres, 

Méuux  préservés  de  Toxydation,  pi.  18 233 

B. 

BARRAUD  (Jean-Baptiste),  à  Limoges, 

Travail  des  crins  et  soies  de  porc,  pi.  8 «     .     •     124 

BEAUCHEF  et  RET,  à  Paris, 

Extraction  des  sels  de  potasse  de  feuilles  de  tabac 245 

BÉDOUIN  frères  et  compagnie,  à  Paris, 

Presse  mécanique 449 

BÉRINGER  et  COLLAS,  à  Paris, 

Clous  à  tête  fabriqués  par  compression,  pi.  14 192 

BERNARD  (Agricole),  à  Avignon, 

Fabrication  de  marbres  factices 393 

BERRY  (Miles),  de  Londres, 

Perfectionnements  aux  métiers  à  tisser,  pi.  27 421 

BERTIN  (Etienne),  à  Bordeaux, 

Procédé  de  blancbiment  des  sucres^pl.  31 493 

BOISTEL  (Edmond),  à  Toulouse, 

Four  à  briques  perfectionné,  pi.  3 70 

BORGNE  (Jean-Pierre),  à  Mende,  _ 

Direction  des  aérostats.  •   •     • 440 

BOSQUILLON  (Armand),  à  Paris, 

Perfectionnements  aux  métiers  Jacquard ,,••     ^46 

BRENT  (Daniel),  à  Paris, 

87.  71 


Transport  sur  terre  et  chemins  de  £er -    ^45 

BUISSON  (Adolphe),  à  Lyon, 

Fabrication  des  fromages  de  Roquefort 267 

CARTIER  (François),  à  Marseille, 

Savons  de  marcs  et  résidus  d'oUves 227 

GHURCH  (William),  à  Birmingham, 

Fabrication  des  boucles  et  agrafes,  pi.  16 203 

CLÊMANDOT  et  MAES,  à  Paris, 

Procédé  de  fusion  du  cristal,  pi.  3 •     .     .      .       76 

GOATES  (Ezra-Jenks),  de  Londres, 

Machine  à  fabriquer  les  épingles,  pi.  33  à  35 513 

D. 

DAYIES  (John),  de  Manchester, 

Roue  pour  chemin  de  fer,  pi.  2k •     .     .     ,     345 

DELOSME  frères,  à  Marseille, 

Coififes  de  chapeaux  d'hommes 243 

DELYIGI9E  (Charles-Louis),  à  Paris, 

Préservation  des  incendies.     . •     •     .     .     .      452 

DEMARS  (Ennemond),  à  Lyon, 

Machine  à  battre  les  grains« , 45^ 

DEMOUSSY  (Augustin),  à  Paris, 

Vernis  incolore  au  copal  dur ^ 239 

DEVILLENEUVE,  à  Paris, 

Emploi  d'une  nouvelle  substance  fibreuse 250 

DOUCE  (Louis),  à  Paris, 

Accordéons  harmonieux ^^j 

DRIOLLET  (Henri-Gabriel),  à  Paris, 

Roues  à  ressorts  concentriques ^4^ 

DUBOSC  frères,  à  Rouen, 

Machine  à  imprimer  les  cravates. ^     455 

DDCEL  fils  et  VIRY,  à  Pocé, 

Chauffage  des  fourneaux  avec  les  bois  verts 240 

DUFOUR  (Joseph-Nicolas),  à  Aix, 

Charrue  à  double  soc  et  pivot,  pi.  3 65 

DUQUESNE  et  COFFYN,  à  Valenciennes, 

Chauffage  des  hauts  fourneaux 212 

DUSOURD  (Jean-Baptiste),  à  Saintes, 

Fabrication  d'un  sucre  ferreux.    .     .     • ^J^ 


(  663  ) 


FABRE  (Lëon),  à  Paris, 

Filtration  des  eaux  ou  autres  liquidesi  pi.  12.  • «     177 

FEBVRIER  (Michel-Louis),  à  Paris, 

Machine  à  vapeur.   .     •     .     .    ' 44S 

FERGUSSON  et  BORNÈQUE,  à  Paris, 

Fabrication  des  tissus  façonnés « 455 

FORBES-ORSON  (Edouard),  de  Londres, 

Machine  à  fabriqueras  tonneaux,  pi.  13 «    .     •     »     180 

FOULD  (Eugène),  à  Paris, 

Four  à  étendre  le  verre  à  vitre,  pi.  21 339 

6. 

GANDILLOT  (Jean-Denis),  à  Paris, 

Fabrication  des  tubes  en  fer  creux,  pi.  32 507 

GAUBERT  et  MAZURE,  à  Paris, 

Compositeur  typographique 448 

GIRARDIN  (Charles),  à  Paris, 

Chaise  pliante  portative. 450 

GRAVES-ROBERT,  à  Saint-Servan, 

Fabrication  des  cordes  et  câbles 445 

GREENWOOD  (Thomas),  de  Manchester, 

Perfectionnements  dans  les  métiers  à  tisser,  pi.  17  et  18 299 

GUIRAUD  et  PICARD,  à  Paris, 

Perfectionnements  aux  métiers  Jacquard,  pi.  6 95 


HARTMANN  (Jean),  à  Paris, 

Machine  à  plier  les  étoffes,  pi.  31 489 

HERRTPON  (Martial-Auguste),  à  Paris, 

Fabrication  d'un  pain  ferrugineux.     .    .    ^ ••«..•     446 

HUAU,  à  Brest, 

Crics  à  levier  continu  pour  ridage  de  haubans,  pi.  35* •     637 

I. 

IRYING  (James),  de  Londres, 

Appareils  de  télégraphie  électrique,  pi.  20  et  21 •     •     •     319 


(564) 


JAC5QUIN  (Joseph-Julien),  à  Troyes, 

Perfectionnements  aux  métiers  à  tricot,  pi.  31 501 

JANSSEN  (Joseph),  de  Bruxelles, 

Fabrication  d'étoffes  feutrées 4bl 

JAPY  frères  et  DUMÉRY,  à  Paris, 

Moleurrotatif  àvapeur,  pi.  9  et  10 128 

JENNINGS  (Henri-ConsUnUn),  à  Neuilly, 

Fabrication  d'une  nouvelle  couleur  noire * 277 

JOGHEM  (Pierre),  à  Paris, 

Mécanisme  pour  socques »     •     452 

R. 

KESTNER  père  et  fils,  à  Tliann, 

Procédé  de  teinture  des  étoffes ••••••     Ul 

KUHLMANN  (Frédéric),  à  Lille, 

Fabrication  de  chaux  et  ciments  hydrauliques «...     •     279 

L. 

LAEDERICH  père  et  fiU  et  MALLAT,  à  Paris, 

Calibre  de  montre  à  roue  de  rencontre,  pi.  13 182 

LEUODEY  (Charles-Bernard),  à  Paris, 

Appareil  d'injection  clysoléidc 449 

LEROUX  (René),  à  Trossage, 

Fabrication  de  cordages  fixes •     .     450 

LOUYOIS  (marquis  de)  et  LECLERC,  à  Paris, 

Bateau  en  toile  portatif ;     .      448 

M. 

MARCESGHEAU  (Jean-Baptiste),  à  Paris, 

Nouveau  système  de  traction  sur  les  voies  ferrées,  pi.  l'« 1 

MATHIEU  (Jean-Baptiste),  à  Paris, 

Machine  à  faire  les  clous  à  iroid,  pi.  7 109 

MELZESSARO  (Jacques-Théophile),  à  Paris, 

Devantures  et  fermetures  de  magasins,  pi.  8 119 

MENU  (Louis-Théodore),  à  Paris, 

Abatrjour  de  bougies 452 

MESMIN  LALOYAUX,  à  Paris, 

Système  de  moteurs.  ' ,     .     •     .     4M 


(  565  ) 

Tag*». 

MOINAU  (Auguste-Yiul),  à  Paris, 

Moteur  remontoir  universel. •     •     •     453 

MORAND  (Samuel),  à  Manchester, 

Machine  à  élargir  les  étoffes,  pi. 'I •     .       79 

MULLER  (Guillaume-Marie),  à  Quimper, 

Ridage  avec  chaîne  sans  fin )  pi.  7 .     •     •     116 

NEWTON  (William),  de  Londres, 

Fabrication  d'étoffes  imperméables 254 

P. 

PARAVIGINI  (Maillard),  à  Besançon, 

Perfectionnements  dans  le  chauffage  des  hauts  fourneaux,  pi.  26 416 

PARIS  et  DONON,  à  Paris, 

Impression  des  papiers  de  tenture.     •••«••••• 454 

PARRY  (Jean-Baptiste),  à  Paris, 

Transmission  de  mouvement,  pi.  5 y.       83 

PELLETAN  (Pierre),  à  Paris,  / 

Procédés  d'évaporation  et  de  dessiccation,  pi.  15 7     .     .     .     200 

PÉRARD  (Eugène),  à  Paris, 

Epuration  des  huiles  animales 292 

PERKINS  (Augier),  de  Londres, 

Chauffage  par  circulation  d'eau  et  de  vapeur,  pi.  28 426 

PERROT  (Louis-Jérôme),  à  Rouen, 

Machine  à  graver  les  rouleaux  et  à  imprimer  les  tissus,  pi.  14 186 

PHILIPPE  (Marie-Claude-Eugène),  à  Paris, 

Fabrication  des  parquets  par  machine 455 

POUILLET  (Charles),  à  Paris, 

Fabrication  des  coins  en  bois  pour  rails,  pi.  2C 391 

PRÉ(X)RB1N  (Jacques-Émilien  de),  à  Paris, 

Economie  de  combustible  dans  les  fours.     ...•••• 448 

R. 

RAMEL  (François-Joseph),  à  Paris, 

Bateau-foudre  ou  citerne  propre  au  transport  des  liquides I  pL  6.  .  .  .  .  •  10&> 
ROBERTSON,  de  Londres, 

Fabrication  de  boutons  de  toute  sorte  en  porcelaine,  pi.  29 440 

RODIËR  (Antoine),  à  Paris, 

Fabrication  du  savon  animal 230 

ROUMIEU-MONTPRIEST,  à  Madrid, 

Procédé  de  mouture  des  grains,  pi.  26 &'09 


/ 


(  566  ) 


S. 


SCHWICKARDI  (Gaspard),  à  Paris, 

Moteur  perfectionné  universel 4S4 

SELLIGUE  (Alexandre),  à  Paris, 

Compteur  à  gaz ^^8 

SERVEILLE  et  PECQUEUR,  à  Paris, 

Déblayeur  mécanique ^5Î 

SHUTTLEWORTH,  à  Sheffield, 

Transmission  de  mouvement,  pi.  12 ,    175 

SIMYAN  (Jules-Napoléon),  à  Paris, 

Machine  à  vapeur  rotative ^51 

SOREL  (Stanislas),  à  Paris, 

Moteur  à  vapeur  et  à  air,  pi.  30 ^^ 

T. 

TACONET  (Jean),  à  Paris, 

Système  de  tentes  perfectionné,  pi.  2 51 

TISSIER  aîné,  au  Gonquet, 

Traitement  nouveau  des  varechs 251 

THIBERT  (Augustin-Pierre),  à  Paris, 

Perfection uem en ts  aux  armes  à  feu.     .  453 

TREWHITT  (Henri),  à  Paris, 

Système  de  pompes,  pi.  5 ^ 

V. 

VALLERY  et  LACROIX,  à  Rouen,  •' 

Machine  ili  fouler  les  draps,  pi.  11  et  12 157 

VALSON  (Claude),  à  Gevrey, 

Système  de  bateaux  à  vapeur ^^'^ 

VINAY  (Aurèlc),  à  Pondichéiy, 

Extraction  du  sucre  de  palmier 2B8 

VOUILLON  (François),  de  Londres, 

Fabrication  d'étoffes  feutrées,  pi.  24  i\  26 39Î 


» 


W, 


WESCHNIAKOFF,  de  Saint-Pétersbourg. 

Combustible  composé  qu'il  nomme  carboléine ^^ 

WHITAKER  (Jérémie),  à  Mézières, 

Plaques  et  rubans  de  carde  en  caoutcliouc  mélangé ^^^ 


(  567  ) 

^ILLIAMSON  (Tlioinas),  de  Londres, 

Systèn^  de  serrures  et  de  cadenas,  pi.  5 193 

ILLOUGHBY  (Benjamin),  de  Birmingham, 

Fabrication  mécanique  des  cbamières,  pi.  19 310 

^ILSON  (John),  de  Liverpool, 

Fabrication  du  carbonate  de  soude 2l6 

^OLFEL  (Gbarles-François),  à  Paris, 

Perfectionnements  dans  la  construction  des  pianos,  pi.  22  et  23.  •     .     .     •     .     347 

Y. 

DUNG  (Arthur),  de  Londres, 

Machine  compositeur  d'imprimerie,  pi.  29 435 
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